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Dieses Handbuch bezieht sich ausschlieBlich auf den FLASHFORGE , Creator 3“ 3D-Drucker.






VORWORT

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

FlashForge mochte diese Bedienungsanleitung zum Anlass nehmen sowohl den Technikern von FlashForge als auch den
Benutzern dieses 3D-Druckers fir ihren unermudlichen Einsatz und die (iberaus wichtige Unterstiitzung zu danken.

Diese FlashForge Creator 3-Bedienungsanleitung richtet sich an die Nutzer von Creator 3, die nun Ihre Reise zum Druck mit
FlashForge Creator 3 antreten. Selbst wenn Sie mit dlteren Modellen der FlashForge-Geréte oder der 3D-Drucktechnologie vertraut
sind, empfehlen wir Ihnen, diese Anleitung zu lesen. Sie enthlt viele wichtige Informationen fir Sie zum Creator3 und fir die
Verbesserung der 3D-Erfahrung.

Fur bessere und erfolgreicher Druckergebnisse verweisen wir auf die folgenden Materialien:

(1) Bedienungsanleitung

Die Bedienungsanleitung liegt dem Druckerzubehdr bei. Die Bedienungsanleitung verhilft lhnen zum schnellstméglichen Einsatz
Ihres Druckers.

(2) Offizielle FlashForge Website:

FlashForge Chinesische Website: www.sz3dp.com

FlashForge Englische Website: www flashforge.com

Die offizielle FlashForge-Website enthalt die aktuellen Informationen zur FlashForge-Software, Firmware, Instandhaltung des
Gerates usw. Hier finden die Benutzer auch die Kontaktdaten.

BITTE LESEN UND BEFOLGEN SIE ALLE NACHSTEHENDEN SICHERHEITSHINWEISE.

SICHERHEIT DER ARBEITSUMGEBUNG AUFSTELLUNG DES GERATES

+ |hrArbeitsplatz muss stets aufgeraumt sein. + Das Gerat muss in einer trockenen und belifteten

+ Bedienen Sie den Creator 3 nicht in der N&he von Umgebung aufgestellt werden. Die frei Flache an der
entziindlichen Flissigkeiten, Gas oder Staub. rechten, linken und Rickseite muss mindestens 20 cm

+ Bewahren Sie den Creator3 auBerhalb der Reichweite betragen. Die freie Fl&che vor dem Gerdt muss mindestens
von Kindern und ungeschulten Personen auf. 35 cm betragen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

SchlieBen Sie den Creator3 ausschlieBlich an eine richtig geerdete Steckdose an. Tauschen Sie den Stecker des Creator3 nicht
aus.

Verwenden Sie den Creator3 nicht an feuchten oder nassen Orten. Setzen Sie den Creator3 keiner direkten Sonneneinstrahlung
aus.

Im Fall eines Geréteschadens verwenden Sie bitte das von FlashForge gelieferte Netzteil.

Verwenden Sie den Drucker nicht wahrend eines Gewitters.

Bitte trennen Sie den Drucker vom Stromnetz, wenn Sie ihn ber einen langeren Zeitraum nicht verwenden, um Verletzungs-
gefahren zu vermeiden.

*

*

SCHUTZ VON PERSONEN

Bertihren Sie die Diise und die Konstruktionsplattform nicht wahrend des Drucks.

Beriihren Sie die Diise nach dem Ende des Druckvorgangs nicht.

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

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

*

ANFORDERUNGEN AN DIE UMGEBUNG

Temperatur: RT15-30 C
Feuchtigkeit: 20%-70%

*

*
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WARNHINWEISE

Lassen Sie das Gerat nicht Uber einen l&ngeren Zeitraum unbeaufsichtigt.

Nehmen Sie keine Verdnderungen am Gerat vor.

Senken Sie die Konstruktionsplattform vor dem Einflihren/Entfernen des Filaments ab. (Die Distanz zwischen Diise und
Konstruktionsplattform muss mindestens 50 mm betragen).

Benutzen Sie das Gerat in einer gut belifteten Umgebung.

Verwenden Sie das Gerat niemals flr ungesetzliche Zwecke.

Verwenden Sie das Gerat niemals, um Behélter fir die Aufbewahrung von Lebensmitteln herzustellen.
Verwenden Sie das Gerat niemals, um elektrische Geréate herzustellen.

Nehmen Sie das Modell niemals in den Mund.

Losen Sie die Modelle niemals mit Gewalt.

SchlieBen Sie das Gerét niemals mit einem Netzwerkkabel an, dessen Ldnge 3 m Gberschreitet.

ANFORDERUNGEN AN DEN FADEN AUFBEWAHRUNG DES FADENS

Verwenden Sie den Filament ausschlieBlich fir die + Die Qualitét aller Polymere l&sst im Laufe der Zeit nach.
vorgesehenen Zwecke. Verwenden Sie bitte nur einen Packen Sie den Filament erst aus, wenn Sie ihn benétigen.
FlashForge-Filament oder Faden von Marken/Herstellern, Faden missen sauber und trocken aufbewahrt werden.

die von FlashForge zugelassen sind.

AUFBEWAHRUNG DES FADENS

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
IWECK.

FlashForge tbernimmt keine Haftung fur Fehler in dieser Anleitung oder fiir Neben- oder Folgeschaden in Verbindung mit der
Lieferung, Leistung oder Verwendung dieser Anleitung.

Copyright © 2020 FlashForge Corp. Alle Rechte vorbehalten

FCC-ERKLARUNG

Dieses Gerat ist im Einklang mit ,Part 15, FCC-Richtlinien”. Der Betrieb unterliegt den folgenden beiden Bedingungen:

(1) Dieses Gerét darf keine schidlichen Stérungen verursachen.

(2) Dieses Gerat muss empfangende Interferenzen aufnehmen kénnen, auch Interferenzen, die eventuell einen unerwiinscht-
en Betrieb verursachen.

Warnung: Anderung oder Modifizierungen, die nicht ausdriicklich von der fiir die Konformitat verantwortlichen Partei geneh-
migt wurden, kénnen dazu flihren, dass die Benutzungserlaubnis fiir dieses Gerat erlischt.

Diese Gerét wurde getestet und erfiillt die Grenzwerte fir digitale Geréte der Klasse B im Einklang mit ,Part 15, FCC Vorschriften
“. Diese Einschréankungen sind dazu bestimmt, angemessenen Schutz gegen schéadliche Stérungen bei der Benutzung in
Wohngebé&uden zu bieten. Dieses Gerat erzeugt, nutzt und emittiert Funkfrequenzstrahlung und kann sich bei einer nicht den
Anweisungen entsprechenden Installation und Verwendung negativ auf den Funkverkehr auswirken. Es wird jedoch keinerlei
Garantie dafur ibernommen, dass die Stérungen bei einer bestimmten Installation nicht auftreten. Wenn dieses Gerat beim
Radio- oder Fernsehempfang Stérungen verursacht, was Sie feststellen kénnen, indem Sie das Geréat aus- und wieder
einschalten, kdnnen Sie versuchen, mit einer oder mehrerer der folgenden MaBnahmen, dieses Problem zu beseitigen

- Die Empfangsantenne neu ausrichten oder versetzen.

- Den Abstand zwischen Gerét und Empfanger neu ausrichten.

- Gerét an eine Steckdose anschlieBen, an deren Stromkreis nicht auch der Empfénger angeschlossen ist.

- Den Handler oder einen erfahrenen Radio-/Fernsehtechniker hinzuziehen.

Dieses Dokument enthélt eigentumsbezogene Informationen, die urheberrechtlich Geschiitzt sind.

INSTANDHALTUNG

*

*

Den Creator3 vor jeglichen Instandhaltungsarbeiten stets vom Stromnetz trennen. Andernfalls besteht die Gefahr von
Personen- und Sachschéiden.

Den Creator3 nur mit den zugelassenen Materialien und Komponenten verwenden. Bei der Verwendung anderer Objektmateri-
alen oder 3D-0bjekte als den von FlashForge genehmigten Materialien und FlashForge-0riginalkomponenten verfallt Ihr
Garantieanspruch.
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1. Einfihrung

1.1 Uber Creator 3

Gerateansicht

1. Touchscreen

2. USB-Wechselfestplattenanschluss
3. Touchscreen-Schaltflache

4. Extruder rechts

S. Extruder links

6. Disenbdirste

7. Abfallbehalter

8. Konstruktionsplattform

04

9. Nivelliermutter

10. Filamentabdeckung

11. Griff der Filamentabdeckung
12. Duse

13. Fihrungsnase

14. Ethernet-Eingang

15. Netzschalter

16. Netzeingang



1.2 Zubehor

FusHFoRoE CAEATRS
BEDIENUNGSANLEITUNG ©MERE

EERS+F

ﬂ After-sales Service Card

— 58-Stk ralbeh

PTFE-Rohr Reinigungsstiftwerkzeug Stanzschlissel Schraubendreher

GREASE

Innensechskantschliissel Leimstift
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1.3 Produktparameter

Name Creator 3
Anzahl Extruder 2 unabhéangig voneinander
Drucktechnologie Fused Filament Fabrication(FFF)
BildschirmgréBe 45 7oll IPS-Farb-Touchscreen
Konstruktionsvolumen 300x250%x200mm
Schichtauflésung 0.05-04mm
Konstruktionsgenauigkeit +0.2mm
Positioniergenauigkeit Z-Achse 0,0025 mm, Y-Achse 0,011 mm
Druckfilament PLA/ABS/PC/PVA/HIPS/PETG/Holz Filament/Nylon
Filamentdurchmesser 175mm ( £0.07mm )
Dusendurchmesser 04mm
Druckgeschwindigkeit 10~150 mm/s
Software FlashPrint

Eingabe: 3MF/STL/0BJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG
Ausgabe: GX/G

Unterstuitzte Formate

Betriebssystem Win XP/Vista/7/8/10, Mac 0S. Linux
GerategroBe 627x485=615mm
Nettogewicht 40Kg
AC-Eingang Eingabe: 100V-240VAC, 47-63Hz  Leistungsaufnahme: 500W
Konnektivitat USB-Stick, WLAN, Ethernet
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1.4 Begriffe

Konstruktionsplattform Die Oberflache, auf der Creator3 ein Objekt aufbaut.

Das blaue Band, mit dem die Konstruktionsplattform von Creator3 abge-
deckt ist, so dass das Objekt gut auf der Konstruktionsplatte haftet.

Konstruktionsband

Die dreidimensionale Flache eines Objektes nachdem es fertiggestellt ist.

Konstruktionsvolumen
Das grdBte Konstruktionsvolumen sind 300x250x200 mm.

Die Distanz zwischen Dise und Konstruktionsplattform wird mithilfe der
Muttern unter der Konstruktionsplattform angepasst.

Nivelliermuttern

Der Extruder zieht das Filament von der Spule, schmilzt es und driickt es

Extruder ) » . .
durch eine Duse auf die Konstruktionsplattform.
Diise Dieser ,Druckkopf” sitzt am Boden des Extruders, dort wo das erwarmte
Filament herausgedriickt wird.
Strahldiise Fur die Absenkung der Extrudertemperatur und die Beschleunigung der

Filamentverfestigung.

Filamentaufnahme Eine Offnung oben auf dem Extruder.

Filamentkartusche Eine spezifisches Behéltnis, in das das FlashForge-Filament eingelegt wird.

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

Leimstift Ein fester Klebstoff mit das Modell auf der Konstruktionsplattform befestigt
wird.

Reinigungsstiftwerkzeug Ein Werkzeug fiir die Reinigung des verstopften Extruders.

Stanzschliissel Ein Werkzeug fur die Festlegung der GroBe des Disenmetallwirfels.

Diisenbiirste Entfernen von Extruderriickstanden.
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2. Auspacken und Montage der Hardware

2.1 Auspacken

1. Die Verpackungsbéander durchschneiden und die Folie 2. Die Verpackungsbox herausheben.
abziehen.

‘

4. Schaumstoff um den Drucker entfernen.

5. Die Bander an den vier Ecken des Druckers abreiBen und 6. Die Bander auf der Oberseite entfernen und die
die Blisterverpackung entfernen. Kopfabdeckung dffnen.

08



7.Nehmen Sie die oberen Teile und den Schaumstoff heraus. 8. Entfernen Sie das blaue Befestigungsband.

9. Gffnen Sie die vordere Tiir und nehmen Sie den Schaumstoff mit den beiden Filamentspulen und den beiden Abfallbehéltern
heraus.

10. Entfernen Sie die beiden Zahnriemen von der X- und von der Y-Achse.

09



4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE
+ 4+
3L >
& H :
= J/ Filament Home Handbuch

Drucken Vorwarmen G @

Einstellungen

11. Das Stromkabel in den Stromeingang an der Riickseite des Druckers einstecken und den Netzstrom einschalten. Danach
berlhren Sie [Tools]-[Handbuch], um die Oberflache einzuschalten.

4 FLASHFORGE

12. Beruihren Sie [Z-], bis sich die Konstruktionsplattform vollstdndig anhebt. Nun kénnen Sie den Schaumstoff problemlos
herausnehmen.

.J".‘JJIHJ

13. Entfernen Sie den Schaumstoff unter der 14. Das Auspacken ist nun abgeschlossen! Bewahren Sie das
Konstruktionsplattform. Verpackungsmaterial bitte flr die zuknftige Verwendung auf.
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2.2 Montage der Hardware

Abfallbehilter einsetzen Diisenbiirste einsetzen
Den Abfallbehélter und am Haken neben der Die Diisenbiirste herausnehmen und auf den
Konstruktionsplattform einhdngen. Montagesockel aufsetzen.
(Ein Abfallbehélter an jeder Seite) (Eine Disenbiirste an jeder Seite).

Hakendffnungen

1



3. Erstinstallation

3.1 Nivellierung

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

&

4+
= Q/ Filament Handbuch
Drucken Vorwérmen G

Einstellungen

1. Bertihren Sie nacheinander [Tools]-[Stufe] am Touchscreen, um die Nivellierung zu beginnen.

4 FLASHFORGE & FLASHFORGE

Ebene

Wahlen Sie den Extruder

Linker Extruder Rechter Extruder

2. Sobald der Extruder und die Konstruktionsplattform sich nicht mehr bewegen, nivellieren Sie den Extruder links/rechts.

4 FLASHFORGE

3. Nach der Auswahl des entsprechenden Extruders bewegt dieser sich fiir die Uberpriifung der Distanz zwischen Diise und Platte
zum ersten Punkt. Nach Abschluss der Uberpriifung, bewegt sich der Extruder fiir die Nivellierung zum zweiten Punkt.
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& FLASHFORGE & FLASHFORGE

Warten Herzlichen Glickwunsch

e die Mutter im
nn 45°

Tippen Sie auf die Schaltfliche ,OK
fur den nachsten Punkt.

Uberprifen Weiter

4 FLASHFORGE

Fertigstellen

3. Warten Sie, bis der Extruder die Distanziberpriifung zwischen Dlse und Platte am zweiten und dritten Punkt abgeschlossen hat.
Falls die Distanz zwischen Duse und Platte nicht korrekt sein sollte, ziehen Sie bitte die Bedienungsanleitung hinzu. Nach dem
Abschluss der Uberpriifung bewegt sich der Extruder zum dritten Punkt. Nun werden die vorstehenden Schritte fiir die
Distanziiberpriifung wiederholt. Nach der Uberpriifung des dritten Punktes ist die Nivellierung abgeschlossen.

Hinweis: Falls am Touchscreen das Fehlschlagen der Nivellierung angezeigt werden sollte, wiederholen Sie die Nivellierung
bitte im Einklang mit dem Anleitungen.
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3.2 Installation des Filaments

1. Offnen Sie die Filamentabdeckung

3. Hinweis: Damit sich das Filament richtig drehen, setzen Sie es bitte gemaB der in der Abbildung gezeigten Richtung ein.

Wenn das Filament auf der linken Seite eingesetzt ist, entladen Sie es bitte gegen den Uhrzeigersinn.
Wenn das Filament auf der rechten Seite eingesetzt ist, entladen Sie es bitte im Uhrzeigersinn.
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4. Flhren Sie das Filament kontinuierlich durch die
Filamentaufnahme ein, um des durch das
Filamentfiihrungsrohr zu fuhren.

6. Fuhren Sie das Filamentfuhrungsrohr in die
Filamentaufnahme ein, um es zu befestigen.

15

5. Driicken Sie den Federniederhalter und flihren Sie das
Filament vertikal bis zum Boden in die linke
Filamentaufnahme ein.

7. Setzen Sie die Filamentspule in den Spulenhalter ein.
SchlieBen Sie die Filamentabdeckung.



3.3 Be- und Entladen

[Laden]

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

&

= Filament Handbuch
Drucken Vorwarmen G

Einstellungen

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

Laden Entladen Linker Extruder

‘r Linker Extruder . ‘r Linke
o/
25%

r Extruder . -l:@ Rechter Extrude

Abbrechen

1. Beriihren Sie [Tools]-[Filament] fir den gewlinschten Extruder. Am Touchscreen wird [Laden] angezeigt. Warten Sie bis der
Extruder aufgewarmt ist.

4 FLASHFORGE

as Filament vertikal
lieBend auf

.Fertig *, sobald das Filament den Extruder verlasst.

Fertig

2. Setzen Sie die Filamentspule in den Drucker ein, ziehen Sie das Filament durch die Filamentdetektorkomponenten. Flihren Sie
das Filament in die Filamentaufnahme ein, bis es durch das weiBe Filamentflihrungsrohr gefiihrt wurde.

3. Sobald sich der Extruder auf die gewiinschte Temperatur aufgeheizt hatte, driicken Sie den Federniederhalter mit der linken
Hand nach unten und flihren Sie dann das Filament in die Filamentaufnahme ein, bis das Filamentzahnrad das Filament l&dt.
Lassen Sie das weiBe Filament los und fihren Sie die das weiBe Filamentfiihrungsrohr in die Filamentaufnahme des Extruders
ein.

4. Warten Sie, bis das Filament gleichmé&Big aus der Duse austritt. Warten Sie wihrend des Filamentwechsels bitte bis die
entsprechende Filamentfarbe ausgegeben wird. Stoppen Sie dann den Beladevorgang.

Hinweis: Bitte laden Sie das Filament bevor Sie es in das Filamentfiihrungsrohr einfiihren. Fiihren Sie das
Filamentfiihrungsrohr nach dem Abschluss des Beladens in die Filamentaufnahme ein.
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[Entladen]

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

&

= Filament Handbuch
Drucken Vorwarmen G

Einstellungen

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

Laden Entladen

:1:9- Linker Extruder .

Linker Extruder Heizung

25%

Abbrechen

1. Beruihren Sie [Tools]-[Filament] fir den gewlinschten Extruder. Am Touchscreen wird [Entladen] angezeigt. Warten Sie bis der
Extruder aufgewarmt ist.

Ziehen Sie das Driicken Sie das
& FLASHFORGE Filamentfiihru- Filament drei (3)
ngsrohr ab Sekunden nach

2. Sobald sich der Extruder auf die gewlinschte Temperatur aufgeheizt hatte, warten Sie bis das Filament gleichmé&Big aus der
Duiise austritt. Driicken Sie nun den Federniederhalter mit der linken Hand nach unten, ziehen Sie mit der rechten Hand am
weiBen Filamentfiihrungsrohr, ziehen Sie das Filament schnell heraus. Nun ist das Entladen abgeschlossen.
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3.4 Kalibrierung

Nehmen Sie die Erstkalibrierung bitte mithilfe des Kundendienstes vor.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

v +
@ s <

Filament Handbuch

0/

Einstellungen

Beriihren Sie am Touchscreen nacheinander [Tools]-[Einstellungen]-[Kalibrierung].

[Z-Achsenkalibrierung]

1. Nehmen Sie die Nivellierung vor der Kalibrierung der Z-Achse vor; siehe Seite 12.

4 FLASHFORGE

2. Berlihren Sie [Z-Achsenkalibrierung] und warten Sie, bis die Kalibrierung zwischen Diise und Z-Achse abgeschlossen wurde.

[Setting]-[Calibration]-[Sensitivity]

[Sensitivity]: shows the sensitivity of sensor in the nozzle. The higher the value, the lower the sensitivity; When the sensitivity is too
strong, it may cause an error report of z-axis calibration abnormal. When the equipment often prompts the z-axis calibration
abnormal, please adjust the sensitivity of the sensor;Increase the value. This function is factory default setting.

How to use this function?

When creator3 keeps reminding “please recalibration z-axis” or "z-axis error” before printing, and the platform
continues to move upward after touching with the nozzle during manual adjustmentYour printer's sensor of z axis
calibration may have malfunctioned.

Please follow the following steps to adjust.

18



Click[Setting]-[Calibration]-[Sensitivity]

& FLASHFORGE

Right Extruder:

- The value should be adjusted to a larger value greatly if the piezoelectric plate is too sensitive.

- The value should be adjusted to a smaller value if the piezoelectric plate is not sensitive.

-Normal values are recommended at 20-25.

-When z-axis stops in the middle or stops without touching with the nozzle during printing, the corresponding nozzle sensitivity
value should be increased.

-When the platform is still moving upward after contacting with the nozzle, the corresponding nozzle sensitivity value should be
reduced.

[X-Achsenkalibrierung]

Uberpr[jfung, ob die Druckreihen der beiden Extruder in Richtung der X-Achse tbereinstimmen, wenn zwei Extruder auf derselben
X-Achse laufen.

& FLASHFORGE

Linker Extrud

1. Berlihren Sie [X-Achsenkalibrierung] und warten Sie bis beide Extruder die gewiinschte Temperatur erreicht haben. Beide
Extruder drucken abwechselnd eine Reihe. Nach dem Abschluss des Drucks Uberpriifen Sie, ob die beiden Reihen
Ubereinstimmen. Es wird eine Bestatigungsmeldung angezeigt.

& FLASHFORGE & FLASHFORGE

X-Kalibrierung

Sind die Linien ausgerichtet?

2. When the two lines do not coincide, click the next step, and there will be a prompt pop-up operation, and the nozzle will adjust
the deviation to the left or right.

- Next step: shows judge next prompt operation and operate.

- Recalibration: The left and the right nozzle reprints one straight line respectively.

- Skip: The user knows that the two lines do not coincide, so there is no need to do the next prompt operation, so he can directly
click "skip” to adjust the value deviation setting.

- Confirm: Save adjustive deviation value.

- Back: Exit the calibration page directly without saving the data in the face of the current operation.
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Please click the icon as shown in the picture and
adjust the nozzle with the left nozzle as the indicator.
Estimate the deviation.Enter the estimated value and

L L click ‘recalibrate”;Repeat the above steps until the
two lines coincide.

Deviation of two straight line Two straight lines coincide

& FLASHFORGE

X-Kalibrierung

Sind die Linien ausgerichtet?

3. If two lines coincide completelytap[Yes] X axis calibration completed.

[Y-Achsenkalibrierung]

UberprUfen Sie, ob die Druckreihen der beiden Extruder in Richtung der Y-Achse Ubereinstimmen, wenn zwei Extruder auf
derselben Y-Achse laufen.

& FLASHFORGE

Waiter

Kalibrierung

Skip

Reset

1. Bertihren Sie [Y-Achsenkalibrierung] und warten Sie bis beide Extruder die gewlinschte Temperatur erreicht haben. Beide
Extruder drucken abwechselnd eine Reihe. Nach dem Abschluss des Drucks Uberpriifen Sie, ob die beiden Reihen
Ubereinstimmen. Es wird eine Bestitigungsmeldung angezeigt.

& FLASHFORGE

Y-Kalibrierung

Sind die Linien ausgerichtet?

2. Wenn die beiden Reihen tbereinstimmen, beruhren Sie [Ja]. Nun ist die Kalibrierung der Y-Achse abgeschlossen.

3. Wenn die beiden Reihen nicht vollstdndig tbereinstimmen sollten, bertihren Sie [Nein]. Passen Sie die Position des Extruders
dann entsprechend an. Entfernen Sie das Filament von der Konstruktionsplattform, bertihren Sie [Neukalibrierung] und
wiederholen Sie Schritt lund Schritt 2, bis die beiden Reihen libereinstimmen.
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3.5 Internetverbindung

- Ethernet-Verbindung
Verbinden Sie lhren Creator3 Gber ein Ethernet-Kabel mit dem PC. Die Verbindung ist erfolgreich, wenn rechts angezeigt wird.

- WLAN-Verbindung
Beriihren Sie [Tools]-[Einstellungen] [WLAN]. Aktivieren Sie die WLAN-Verbindung und wahlen Sie Ihr WLAN-Netz. Die Verbindung ist
erfolgreich, wenn rechts angezeigt wird.

& FLASHFORGE

WLAN
2 FlashForge

=3 Flas

=2 TP-LINK_ASD?

- Hotspot-Verbindung

& FLASHFORGE

WLAN-H

WLAN-Hotspot
Einstellungen

1. Berthren Sie [Tools]-[Einstellungen] -[WLAN Hotspot]. Der Name des Hotspots und das Passwort werden angezeigt. Der Hotspot
ist erfolgreich aktiviert, wenn rechts angezeigt wird.

Wi-Fi [l “Creator3” #5 WPA2 B3,
v
= sssssses
BREH
i SE At
? wr | (ER

2. Suchen Sie den Hotspot mithilfe Ihres Laptops, verbinden Sie sich und geben Sie das Passwort ein.

Hinweis: Wenn Sie mehr als einen Drucker haben sollten, geben Sie den WLAN-Hotspot ein, um die Hotspot-Namen separat
zu andern.
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3.6 FlashPrint Software

3.6.1 Software-Installation

1. Erwerb der Software

Sie haben zwei Mdglichkeiten, um das FlashPrint Software-Installationspaket zu erwerben:
Methode 1: Laden Sie das Installationspaket vom USB-Stick im Toolset herunter.

Methode 2: Besuchen Sie die offizielle FlashForge-Website: www.sz3dp.com. Download Ihrer
Software-Version unter ,Support - Support Center Flashprint”.

. 2. Software-Installation und Start
FlashPrint Offnen Sie ,Setup” und befolgen Sie die Anleitungen, um die Installation abzuschlieBen. Nach
dem Abschluss der Installation starten Sie FlashPrint.

3.6.2 Software-0berflache

Wahlen Sie den Creator3-Msachinentyp Uber das FlashPrint-Men( [Drucken] [Geratetyp] aus. Der Hauptbildschirm wird angezeigt.
An der Oberfliche wird die folgende Ubersicht angezeigt:

1 2 3 45

Dutei Gearbefen Deuthen Sesicht Gavas  Hife

1. Mendileiste 2. Zonenanpassung 3. Modelldatei laden 4. Support-Einstellung 5. Drucken
6. Druckertyp 7. 3D-Modelle 8. Konstruktionsplattform Vorderseite 9. Druckerverbindungsstatus
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3.6.3 Einrichten von Dual-Extruder-Druck

Richten Sie das Filament der linken Extruder-Stiitze und das Filament fiir die rechte Extruder-Struktur folgendermaBen ein:

Im Expertenmodus:

1. Modell laden.

2. Stuitzentyp wahlen. Berlhren Sie [Stiitzen] > [Stuitzen Optionen] > [Linear] und markieren Sie [nur Plattform berihren] , berGhren
Sie [0K];

3. Stuitzen automatisch hinzufligen: berthren Sie [Stutzen] > [Autom. Stutzen] . Zurlickgehen und speichern;

4. Beriihren Sie [Druck] . Offnen Sie die Parameter-Einstellungsseite;

5. Normale Seite, Profil wahlen, z. B. Creator 3 PLA;

6. Normale Seite, [Ldsliches Stiitzen-Filament anpassen] > [PVA] > [Anpassbar];

7. Beruhren Sie [Konfiguration speichern].

Click [File]-[Preferences]-[Print]-choose [Expert Mode] you can set the parameters for printing.

[ NON ] 4 Drucken (Expertenmodus)
lch méchte: Vorschau | | nach dem slicen sofort drucken
Profil wihlen: | Creator 3 PLA Standard Speichern unter Neu Entfernen

Allgemein AuBenkontur Fiillung Support Raft Erweiterungen Kiihlung Fortgeschritten Sonstige |

Schichthéhe Geschwindigkeit
Schichthdhenmedus: | Feste Schichthéhe Druckgeschwindigkeit: \BOmm/s Iz
Schichthihe: { 0.18mm| | :l Verfahrgeschwindigkeit: '80mm/s Iz

Héhe erste Schicht: |0.2?mm | Mindestgeschwindigkeit: |5mm,fs |

variable Schichthdhen bearbeiten Erste Schicht Hochstgeschwindigkeit: :
Temperatur Erste Schicht max. Verfahrgeschwindigkeit: z

Rechter Extruder: 200°C o Riickzug

L4
L

Plattform: 45°C . Rechter Extruder Linge: |‘I.3mm | z
Lésliches Support Filament anpassen Rechter Extruder Geschwindigkeit: <
PVA Anpassen

Standard wiederherstellen

B | Avbrechen Konfiguration speichern
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Im Basismodus:

1. Modell laden.

2. Stlitzentyp wéhlen. Beriihren Sie [Stiitzen] > [Stiitzen Optionen] > [Linear] und markieren Sie [nur Plattform berihren], beriihren
Sie [0K];

3. Stuitzen automatisch hinzufligen: bertihren Sie [Stutzen] > [Autom. Stiitzen] . Zurlickgehen und speichern;

4. Beriihren Sie [Druck] . Gffnen Sie die Parameter-Einstellungsseite;

5. Wir empfehlen die Verwendung von Strukturmaterial fir die rechte Seite und losliches Stiitzenfilament als Material fr die linke
Seite;

6. Markieren Sie [Wand] unter Auflésung oder die standardmé&Bigen Systemeinstellungen;

7. Beruhren Sie [Konfiguration speichern].

@0 4 Drucken
lch méchte: Vorschau | | nach dem slicen sofort drucken
Geratetyp: FlashForge Creator 3 o

Material rechts:  ABS

Material links: ABS

oloRoNo

Support: Alctivieren

Raft: Aktivieren

Auflésung: | Miedrig (schneller) | | wall
© standard | Brim

Hoch (langsamer)

Mehr Optionen >

“ Abbrechen Konfiguration speichern

Weiterfiihrende Informationen entnehmen Sie bitte den FlashPrint-Anleitungen. Diese laden Sie iiber das Menii [Help]-
[Document] [Hilfe] [Dokument] herunter.
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Mirror / duplicate mode:
If you want to print two same model, please choose the mirror or duplicate mode, the printer will print those two model at same time.

|
g

Load the model first, please note the mirror and
duplicate support model size is smaller than
133mm (X axis direction)

4
i
By

FlashForge Creator 3

LX) 4 FashPrint - untitie. oo

Click [Extruder], choose [Ese Dual Extruder
(Dupliacte]] Or [Ese Dual Extruder (Mirror]]

HeHalisHol -He|

FlashForge Creator 3

|
é

The interface will be show like this.

BiRINRIRID

FlashForge Creator 3
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Notes on mirror and duplicate mode:

Duplicate and mirror mode:

Since the heights of the left and right sprinkler heads are different after installation, the software will automatically add a
compensation layer to compensate for the difference in height when slicing, so that the printing heights of the left and right sides
are the same.When the z-axis is calibrated, take the right nozzle as the reference and record the height difference of the left and
right nozzle.

Platform Platform

Left nozzle is lower than right nozzle: right nozzle prints cal pad;

Right nozzle is lower than left nozzle: left nozzle prints cal pad;

The height difference is less than 0.2mm, cal pad will not be printed.
Compensation layer with height difference less than 0.2mm does not print.

The compensation layer (Cal pad) is printed first.Easy to remove by sticking to the raft.If the raft is not added, the compensation
layer directly acts on the model, which is difficult to remove.
So we highly recommend to add a raft when choosing mirror or copy mode to print.

26



4. Betrieb

4.1 Filament

4.1.1 Filament-Kompatibilitat

Creator 3 ist mit unabhéngigen Doppelextrudern ausgestattet und kompatible mit PLA, ABS, PETG, Nylon, PC, HIPS und PVA.
Extrusion der unabhdngigen Doppelextruder-Filamentkombination siehe nachstehend:

Default left extruder as a support

Dissolvable filament:

Insoluble filament combination:

Linker Extruder Rechter Extruder Linker Extruder Rechter Extruder
PVA PLA PLA PLA
PVA NYLON ABS ABS
HIPS ABS ASA ASA
HIP ASA PC PC
SHIPS PC PA PA
HIPS PETG PETG PETG
HIPS HIPS PA-CF PA-CF
PVA: Water soluble support filament PA-GF PA-GF

HIPS: HIPS can be dissolved in d-Limonene

Creator 3 ist fur ein ,offenes Filamentsystem” ausgelegt, allerdings empfehlen wir die Verwendung des Filaments von FlashForge.
Alle FlashForge-Filamente wurden von Experten getestet und die Konfigurationsdateien wurden entsprechend optimiert, so dass
ein perfektes Druckergebnis gewéhrleistet ist.

Storage of PVA /PA
Direct exposure to the air, it is easy subject to moisture and softening, print bad easily after softening ,so please store the PVA in dry
box when printing. It should be stored in sealed bag or dry box.

4.1.2 Druckeinstellung

Damit die besten Druckresultate erzielt werden kénnen, muss jeder Filamenttyp individuell eingerichtet werden.

Wenn Sie bereits fertige FlashPrint-Modelle verwenden, werden die Einstellungen automatisch vorgenommen und der richtige
Extruder und das richtige Filament ausgewahlt.

Um die Haftung des Druckproduktes zu verbessern, empfehlen wir vor dem Druck eine diinne Schicht Klebestoff aufzutragen
(verwenden Sie dazu den Leimstift aus der Zubehérbox).

Adaptability of filament parameters

Different filament brands have different filament characteristics. When using creator 3, it is recommended to use expert mode to
find a suitable parameter to ensure better printing quality.

- Thickening and increase flow rate of the first layer are beneficial to the adhesion.

-When printing small models (or environment temp is higher than 25 degree) with PLA: suggest to set platform temperature to
45 degrees.

- When printing big models (or environment temp is lower than 10 degree) with PLA: suggest to set platform temperature to 70
degrees.

- Print PVA as support, suggest to set speed to 40%.
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4.2 Druckstart

SchlieBen Sie bitte vor dem ersten Druck die Nivellierung, das Beladen und die Kalibrierung ab; ziehen Sie dazu die
Bedienungsanleitung hinzu.

- Drucken von der Interner Speicherkarte
Berlhren Sie [Tools] und das Speicherkartensymbol am Bildschirm. Wahlen Sie Druckdateien, die bereits auf der internen
Speicherkarte abgelegt sind. Diese Methode |4sst kein Kopieren der Druckdatei zu.

- Drucken vom USB-Stick
Berlhren Sie [Tools] und das USB-Stick-Symbol. Wahlen Sie auf dem USB-Stick abgelegte Druckdateien aus. Die Druckdatei kann
auf die interne Speicherkarte des Gerats kopiert werden.

- Drucken iiber das Netzwerk

Das Drucken Uber das Netzwerk ist auf ein Gerét und einen Drucker in demselben LAN begrenzt und zwar unabhéngig von einer
verkabelten oder kabellosen Netzwerkverbindung.

1. Siehe Seite 21, wenn die Internetverbindung nicht erfolgreich hergestellt werden kann.

& FLASHFORGE

2. Beriihren Sie [Tools]-[Uber] am Touchscreen, iiberpriifen und notieren Sie die Ethernet-IP-Adresse: 10.33.23.180(Die Adresse dient
lediglich als Beispiel; wahlen Sie bitte die lokale IP-Adresse).

OConnect Machine \ | P |

Connect Mode: [Ethernet '][ Connect l

IF Address (pert): 10 . 33 . 23 . 193 : 8399

|

3. Beriihren Sie an der FlashPrint-Meniileiste [Drucken]-[Gerat verbinden], Gberprifen und notieren Sie die Ethernet-IP-Adresse:
10.33.23.180 8080(Die Adresse dient lediglich als Beispiel; wahlen Sie bitte die lokale IP-Adresse).
Nachdem die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde, wird unten rechts am Bildschirm angezeigt.
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- Driicken liber eine Hotspot-Verbindung
1. Angaben zur Herstellung der Hotspot-Verbindung entnehmen Sie bitte Seite 21.

4 FLASHFORGE

2. Beriihren Sie [Tools]-[Uber] am Touchscreen, liberpriifen und notieren Sie die Ethernet-IP-Adresse: 10.33.23.180(Die Adresse
dient lediglich als Beispiel; wéhlen Sie bitte die lokale IP-Adresse).

€ Connect Machine \ | = |

Commect Made: ['I'I'i—Fi "][ Conmect l

IF #ddrezs (pert): 10 . 33 . 23 . 195 : 8399

o

3. Beriihren Sie an der FlashPrint-Mentileiste [Drucken]-[Gerat verbinden], Giberpriifen und notieren Sie die Ethernet-IP-Adresse:
10.33.23.180 8080(Die Adresse dient lediglich als Beispiel; wahlen Sie bitte die lokale IP-Adresse).
Nachdem die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde, wird unten rechts am Bildschirm angezeigt.

- Drucken aus der FlashCloud

1. Aktivieren Sie WLAN- oder Ethernet-Verbindung und verbinden Sie den Drucker mit dem Internet.
2. Berlihren Sie am Touchscreen nacheinander [Tools]-[Einstellungen]-[Kalibrierung].

3. Offnen Sie die FlashCloud-Website: http:/cloud.sz3dp.com

Login

E-mail

Password

[J Remember password

Forgot password Register

@ Registrieren Sie Ihr FlashCloud-Konto und melden Sie sich an der FlashCloud-Website anhttp:/cloud.sz3dp.com.
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&), FlashCloud

3y Home My Printer () Add Printer The current printer list is empty
My Printer K
My Model

MyJob Add printer

Allfields must be filled in

@ Model Library ‘Name ‘

Registration Code

@ Berihren Sie [Add Printer] unter [My Printer]. Geben Sie den Druckernamen und den Registrierungscode ein. (Nach der
Herstellung der Cloud-Verbindung iiberpriifen Sie den Registrierungscode unter [Tools]-[Uber].

#> RlashCloud & FlashCloud
& ome My Model £ Hame o

K 201832
My Printer =1 My Printer
;l v 3D Model
Model Detail
My Model [2) myModel
My Job (=] mysob
@R Model Library X Model Library

[ prine |
4. Wahlen Sie ein Modell aus der Modellbibliothek aus oder laden Sie STL-Datei hoch. Beriihren Sie [Print], um auf die einfache
Modellbearbeitungsoberfldche zuzugreifen.

*Creator3 v *Creator3 v

Edit model Print Settings
Time Remaining
| > Move | | CRotatel |¢ﬂ Scale |
0 h 0 min
150 150
1
X 0 0%
150 150
2 — ] —
-150 150 I:I ‘\_/C E @
pA) —— e I} 21°c/0°C 21°C/ 0°C Closed Narmal

T
LY

5. Wéhlen Sie den Drucker fir den Druckauftrag aus dem 6. Bertihren Sie [Start]. Der Drucker startet den Druckvorgang.
Pulldown-Menii aus. (Der Drucker muss unter ,Mein Drucker”
hinzugefugt sein).

Hinweis: Aus Sicherheitsgriinden wird der Drucker nur fiir eine FlashCloud verwendet. Wenn Sie das FlashCloud-Konto
andern machten, léschen Sie dieses Gerét bitte im Originalkonto.
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4.3 Modell herausnehmen

Warnung! Lassen Vorsicht walten und achten Sie auf lhre Kérperposition, wenn Sie das manuelle Werkzeug verwenden, um
das Modell von der Konstruktionsplattform zu losen. Das Werkzeugt knnte abrutschen und dann besteht ggf. Verletzungs-
gefahr.

Warnung: Achten Sie darauf, dass Sie die Konstruktionsplattform nicht zerkratzen, wenn Sie das Modell herausnehmen.
Kratzer in der Konstruktionsplattform tragen zu Modellierungsfehlern bei.

- Modellkiihlung
Warten Sie, bis die Konstruktionsplattform und das Modell abgekdihlt sind. Wenn Sie keinen Leimstift verwendet, kénnen Sie das
Modell einfach von der Konstruktionsplattform abnehmen.

- Verwendung des Abstreifers

Ldsen Sie das Modell mit einem Abstreifer, um es nach der Abkiihlung von
der Konstruktionsplattform zu entfernen. Halten Sie den Abstreifer parallel
zur Konstruktionsplattform und fhren Sie ihn unter den Boden des Modells.
Nun kénnen Sie das Modell herunterheben.

Ldsen Sie die Konstruktionsplattform ggf. vom Drucker und lsen Sie das
Modell dann mithilfe des Abstreifers von der Konstruktionsplattform.

- Verwendung von Wasser

Wenn Sie fir das Drucken den Leimstift verwenden sollten, eignet sich keine der vorstehenden Methoden. Waschen Sie die
Konstruktionsplattform dann mit warmem Wasser ab, um den Klebstoff zu entfernen, nachdem Sie die Konstruktionsplattform
vom Drucker geldst haben.

Das Modell l4sst sich einfach ldsen, sobald der Klebstoffe entfernt wurde. Bei der Verwendung von PVA tauchen Sie die Konstruk-
tionsplattform in Wasser ein, um das PVA zu l6sen. Heben Sie das Modell dann von der Plattform.

4.4 Stiitze herausnehmen

Wenn Sie PVA als Stiitzenmaterial verwenden, empfehlen wir das PVA in Wasser einzutauchen, um die Stiitze zu entfernen.

1. Modell in Wasser tauchen

Tauchen Sie PVA-Modell in Wasser, um das PVA zu entfernen. Folgende Vorgehensweisen beschleunigen die Aufldsung:

- HeiBes Wasser verkirzt die Auflésungszeit. Wenn PLA als Strukturfilament verwendet wird, darf die Wassertemperatur 35°C nicht
tiberschreiten. Andernfalls kénnte sich das PVA verformen. Fiir Nylon darf die Wassertemperatur 50°C nicht Gberschreiten.

-Rihren Sie das Wasser um, um die Aufldsungszeit zu verringern. PVA ldst sich schneller unter laufendem Wasser auf.

-Tauchen Sie das Modell 10 Minuten in Wasser. Entfernen Sie dann den groBten Teil der Stiitze mithilfe einer Zange. Tauchen Sie das
Modell erneut unter Wasser, so dass sich das PVA schneller auflgst.

2. Mit Wasser waschen
Waschen Sie restliches PSA vollstédndig mit Wasser ab, bis sich das PVA ganz aufgeldst hat.

3. Modell trocknen
Lassen Sie das Modell vollstéandig trocknen. Bearbeiten Sie das Modell ggf. weiter.

4. Abwasserentsorgung

PVA ist biologisch abbaubar und stellt somit keine Gefahr im Abwasser dar. Das Abwasser wird einer Abwasserbehandlungsanlage
tber die Kanalisation zugefihrt. Spilen Sie nach der Entsorgung es PVA ins Abwasser 30 Sekunden mit heiBem Wasser nach, damit
die Kanalisation nicht verstopft wird.

Das Wasser kann mehrmals verendet werden, allerdings verléngert sich die Auflosungszeit méglicherweise, wenn mehrere
Modelle eingetaucht werden. Wir empfehlen daher, stets frisches Wasser zu verwenden.
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4.5 Kameraans

Entfernen Sie vor der Verwendung die Kamera bitte die Kamerablende.

- Kameraverbindung mit dem WLAN Hotspot
4 FLASHFORGE

WLAN-H

WLAN-Hotspot
Einstellungen

1. Angaben zur Herstellung der Hotspot-Verbindung entnehmen 2. Beriihren Sie [Tools]-[Uber] am Touchscreen, iiberpriifen und

Sie bitte Seite 21. notieren Sie die Ethernet-IP-Adresse: 10.33.23.180 (Die Adresse
dient lediglich als Beispiel; wahlen Sie bitte die lokale
IP-Adresse).
i i ° MIPG-Streamer
=40 VPN S — Stream
= - Display the stream
v Home
Aled . static | Hints
e = SmmK an““"“"“,qhm 0 o b et £5
RS - )
Javasaipt Source snippet
VideoLAN
TP-LINK_55BC SisE Control ¢
aar Ml T -
E=E(Q) =
¥ o -
3. Der Computer verbindet sich erfolgreich mit dem 4. Geben Sie die Adresse ein: 10.33.23.180:8080(Die Adresse
WLAN-Hotspot im selben LAN. dient lediglich als Beispiel; wéhlen Sie bitte die lokale

IP-Adresse):Beriihren Sie [Stream] fiir die Uberpriifung der
Creator 3-Kamera.

Hinwesis: Uber [Stream] kann die Verbindung iiber einen
Computer, ein Mobiltelefon oder iPad hergestellt werden.
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- WLAN-Kameraverbindung

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

WLAN

umen

~ TP-LINK_ASD7

1. Berdihren Sie [Tool]-[Setting]-[WLAN] am Touchscreen. 2. Beriihren Sie [Tools]-[Einstellungen]-[Uber] und tberpriifen

Driicken Sie die WLAN-Taste, um die Verbindung herzustellen. und notieren Sie die WLAN-IP-Adresse: 10.33.23.180(Die Adresse
dient lediglich als Beispiel; wahlen Sie bitte die lokale
IP-Adresse).

° MIPG-Streamer

Demo Pages Stream

ressource friendly streaming
Display the stream

application
Home
Hints

This example shows 3 stream. It works with a few Browsers like Firefcx for example.
Stream To see o simple example dick here. You may hive to reload this pbgs by pressing F5
one or more times.

Javes
Javasaipt | Source snippet

3. Geben Sie die Adresse ein: 10.33.23.180:8080(Die Adresse dient lediglich als Beispiel; wahlen Sie bitte die lokale
IP-Adresse):Beriihren Sie [Stream] fiir die Uberpriifung der Creator3-Kamera.

Hinweis: Uber [Stream] kann die Verbindung iiber einen Computer, ein Mobiltelefon oder iPad hergestellt werden.

- FlashCloud-Kameraverbindung
4 FLASHFORGE

Sprache

Pause Tir gedffnet

1. Aktivieren Sie WLAN- oder Ethernet-Verbindung und verbinden Sie den Drucker mit dem Netzwerk.
2. Bertihren Sie [Tools]-[Einstellungen], um die Cloud-Verbindung herzustellen.
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Login

E-mail

Password

[J Remember password

Forgot password Register

3. Registrieren Sie lhr FlashCloud-Konto und melden Sie sich an der FlashCloud-Website anhttp:/cloud.sz3dp.com

&> FlashCloud

% Home My Printer (#) Add Printer The current printer list is empty
My Printer K
[Ej My Model
F] My Job Add printer
= Allfields must be filled in
Name
@ Model Library ‘ ‘
Registration Code

4. Berlhren Sie [Add Printer] unter [My Printer]. Geben Sie den Druckernamen und den Registrierungscode ein. (Nach der
Herstellung der Cloud-Verbindung tiberpriifen Sie den Registrierungscode unter [Tools]-[Uber]).

&) FlashCloud

far Home My Printer (® Add Printer

My Printer Name Registration Code
| - Creator 3 ABCDEF

My Model K

@ My Job

@ Model Library

5. Wahlen Sie den Drucker aus, um auf die Druckerseitezuzugreifen.

&> FlashCloud

45} Home |=1| creator 3 ® Idle

My Printer @
My Model
[i=] myJob
@ My Library

6. Berlihren Sie das mit dem Pfeil gekennzeichnete Kamerasymbol, um die Kamera einzuschalten.

Hinweis: Vergewissern Sie sich, dass Drucker erfolgreich mit dem Netzwerk verbunden ist, die Cloud-Verbindung
hergestellt wurde und die Kamera eingeschaltet ist.
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9. Einflhrung in den Touchscreen

9.1 Drucken

4 FLASHFORGE

p 4

Drucken Vorwarmen

Berihren Sie [Drucken] und wahlen Sie |hr Modell.

4 FLASHFORGE

pavilion.gx

F3

Drucken Kopieran

Wahlen Sie die Methoden fr das Lesen der Druckdateien: Wihlen Sie die Zieldruckdatei aus der Liste aus.
1. Drucker von der lokalen Speicherkarte lesen 1. Build: Start des Konstruktionsvorgangs.
2. Vom USB-Stick lesen. 2. Copy: Kopieren der Dateien vom USB-Wechseldatentréger auf

die lokale Speicherkarte. (Beim Drucken von der lokalen
Speicherkarte wird diese Schaltfldche nicht angezeigt).
3. Delete: Loschen der Druckdatei.
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4 FLASHFORGE & FLASHFORGE

Temperatur anpassen

1 std 32 Min

Linker Extruder-Modus ' l =5
Druckoberflache So veridndern Sie die Temperatur von rechtem/linken
1. Abort: Abbrechen des Druckauftrags. Extruder und der Konstruktionsplattform:
2. Pause/Resume: Aussetzen/Fortsetzen des Druckauftrags. Sobald die Zieltemperatur erreicht wurde, wird der
3. Mehr: Uberpriifung oder Anderung in Echtzeit: Filament- Temperaturwert an der Druckoberflédche unterstrichen
Einstellung, Einstellung Lampen aus, Druckgeschwindigkeit, dargestellt. Wahlen Sie das Zahlenfeld und &ndern Sie die
Druckplan, Filamentverbrauch, Druckzeit und Extrudertemperatur mit ,-" und ,+". Bertihren Sie [Ja], um
Z-Achsenkoordinate die Einstellung zu speichern. Mit [Nein] machen Sie die
4. Temperatur Extruder links/rechts, Eingabe riickgangig.

Konstruktionsplattformtemperatur. Diese Einstellungen
kénnen wéhrend des Druckvorgangs gedndert werden.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

Filament

Licht AUS
2 Std. 28 Min.

Info

10.00 Mm

Linker Extruder-Modus ' l

Wiahrend des Druckvorgangs kdnnen Sie weitere Schaltflachen beriihren.
Uberpriifung oder Anderung in Echtzeit: Filamenteinstellung, Lampe aus, Druckdetails (Druckgeschwindigkeit, Fadenverwendung,
Druckzeit, Z-Achsenkoordinate].
1 Filamentwechsel: Beriihren Sie [Filament], um das Filament wahrend des Druckvorgangs zu wechseln.
(Dazu muss der Druckvorgang erst unterbrochen werden).
2. Lampe ein-/ausschalten: Beriihren Sie [Licht aus], um die Lampen wahrend des Druckvorgangs auszuschalten.
3. Details:
a) Print speed: Festlegung der Druckgeschwindigkeit wahrend des Druckvorgangs.
b) Filament use: Uberpriifung der Filamentverbrauchsmenge (m)
c) Print t ime: Druckdauer Gberprufen.
d) Z-axis: Uberpr[jfung der Z-Achsenkoordinate.
e) Back: An der Druckoberfléche kénnen Sie die Einstellungen riickgéngig machen.

& FLASHFORGE

So legen Sie Extruder Druckgeschwindigkeit wahrend des Drucks fest:
So legen Sie die Druckgeschwindigkeit wahrend des Drucks fest: Beriihren Sie [Jal, um die Einstellung zu speichern.
Mit [Nein], belassen Sie die Einstellung unveréndert.
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4 FLASHFORGE

p 4

Drucken Vorwarmen

Bertihren [Vorwarmen], um die Vorwarmen-0berflache zu 6ffnen.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

der Plattform
Plattform xtruder

75% 25%

Abbrechen

Vorwarmen-0berflache: Extruder/Konstruktionsplattform Heizoberflache:
1. Ein-/Ausschalten: Vorwarmfunktion flr die rechte/linke 1 Isttemperatur:

Konstruktionsplattform einschalten und ausschalten. 2. Zieltemperatur:

2. Temperatur: mit ,-" und ,+" verringern oder erhéhen Sie die 3. Stopp: Vorwarmen stoppen:

Vorwarmtemperatur.

3. Start: Beruihren Sie [Start], um den Extruder oder die
Konstruktionsplattform zu erwarmen.
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9.3 Tools

4 FLASHFORGE

p 4

Drucken Vorwarmen

Beruhren Sie [Tools], um die ,Werkzeugeinstellungen” zu 6ffnen.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

&

Filament Handbuch

:. i x 'l:l.' Rechter Extruder .

Einstellungen

Laden Entladen

:I:I- Linke

Werkzeugeinstellungen [Tools]-[Filament]

1 Filamentwechsel: Beladen/Entladen. Oberfldche Beladen/Entladen:

2. Leveling: Nivellierung der Konstruktionsplattform. 1. Beladen-0berfldche.

3. Zero returning: Ruickfiihrung des Druckers in die 2. Entladen-0berflache.

Grundstellung von Achse X/Y/Z. 3. Beladetaste Extruder links.

4. Manual adjusting: Manuelle Anpassung der Positionen von 4. Beladetaste Extruder rechts.

X-, Y- und Z Achse. 5. Entladetaste Extruder links.

5. Einstellungen: Einstellung der entsprechenden Funktion. 6. Entladetaste Extruder rechts.

6. Status: Uberprl’jfung des Druckerzustands in Echtzeit. 7. Start: Bertihren Sie [Start], flir das Be-/Entladen.

7. Uber: Uberpriifung der Druckerversion.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

Linker Extrud ) Linker Extrude

25%

Filament vertikal
hli

Abbrechen Fertig

Beladen/Entladen-0berflache:

a. Isttemperatur.

b. Zieltemperatur.

c. Abbrechen fiir den Abbruch des Aufwarmens.

d. Fertigstellung: Bedienung uber die Oberfldche.
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& FLASHFORGE & FLASHFORGE

v 4+ Warten
@ Qe A

Filament 2 Home Handbuch

10; ®

Einstellungen

ie Mutter im
rsinn 45°

Uberprifen Weiter

[Tools]-[Stufe]
Beriihren Sie [Stufe]. Die Konstruktionsplattform wird nivelliert (siehe hierzu Seite 12]. Befolgen Sie die Bildschirmanweisungen fur
die Anpassung der Konstruktionsplattform.

4 FLASHFORGE

+ +
@ Qe A

Filament 2 Home Handbuch

10; ®

Einstellungen

4 FLASHFORGE

[Tools]-[Home]
Beriihren Sie [Home]. Der Extruder und die Konstruktionsplattform werden in die Grundstellung zurtickgefihrt.

4 FLASHFORGE

+ +
@ Qe A

Filament Home Handbuch

4 FLASHFORGE

Y+

10; ®

Einstellungen

[Tools]-[Handbuch]

Berlhren Sie [Handhuch] fur die manuelle Anpassung:

1Y+ Der Extruder bewegt sich zum Nullpunkt, d. h. zur Riickseite des Druckers.
2.Y-: Der Extruder bewegt sich in entgegengesetzter Richtung zu Y+.

3.[E3 Der linke Extruder bewegt sich zu den Nullpunkten, d. h. nach rechts.
4.[E8 Der linke Extruder bewegt sich in entgegengesetzter Richtung zu X+.
5.8 Der rechte Extruder bewegt sich zu den Nullpunkten, d. h. nach links.
6.E® Der rechte Extruder bewegt sich in entgegengesetzter Richtung zu X+.

7. E8 Absenken der Konstruktionsplattform.

8.8 Anheben der Konstruktionsplattform.
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& FLASHFORGE & FLASHFORGE

Sprache
WLAN-H
Rechtes Filament prifen

Kalibrierung

& FLASHFORGE

Update
Die Heizungs-Konstruktionsplatte bleibt warm

Test Extrud.

[Tools]-[Einstellungen]

Bertihren Sie [Tools] -[Einstellungen] , um die ,Einstellungen”-0berfléche zu 6ffnen.

1. Sprache: Festlegen der Anzeigesprache.

2. WLAN: WLAN ein-/ausschalten.

3. WLAN Hotspot: WLAN-Hotspot ein- oder ausschalten.

4. FlashForge Cloud: Cloud-Verbindung ein-/ausschalten.

5. Erinnerung Tiir gedffnet: Pause Tur gedffnet ein-/ausschalten.

6. Erinnerung Tiir gedffnet: Turéffnungsdetektor ein-/ausschalten.

7. Start-Klang: Start-Ton ein- oder ausschalten.

8. Linkes Filament priifen: Filamentprifung linker Extruder ein-/ausschalten.

9. Rechtes Filament priifen: Filamentprifung rechter Extruder ein-/ausschalten.

10. Kalibrierung: Anpassung der anfénglichen Distanz zwischen Extruder und Konstruktionsplattform.

11. Lichtleistensteuerung: Lichtschrankensteuerung ein-/ausschalten.

12. Werkseinstellungen: Zuriicksetzung auf die Werkseinstellungen.

13. Update: Aktualisierung der Firmware-Version.

14. Die Heizungs-Konstruktionsplatte bleibt warm: When the printing finished, the platform will keep heating the current setting time;
15. Test Extruder Sensor: The detection function of extruder sensor is able to detect whether the sensor is abnormal;
16. Steel Brush /Anti oozing plate: Support two type plate.

17. Auto-leveling: Turn on this function, the compensation value will be application during printing.
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4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

@ {3z

English

[Einstellungen]-[Sprache]

Beriihren Sie [Sprache], um die Seite fur die Spracheinstellung zu wéhlen.
1. Bertihren, zum Festlegen der Anzeigesprache.

2. Seitenwechsel: Nachstes/vorheriges Mend.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

[Einstellungen]-[WLAN]

WLAN einschalten, um das Gerat mit dem Netzwerk zu verbinden.

1. Entfernte Dateitibertragung und Drucken. Details zum Drucken tber das Netzwerk siehe Seite 28.
2. Fernsteuerung/Druckstatus: Details zur WLAN-Kameraverbindung siehe Seite 33.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

WLAN-Hotspot
Einstellungen

[Einstellungen]-[WLAN-Hotspot]

WLAN-Hotspot einschalten, um das Gerat mit dem PC-Hotspot zu verbinden.

1. Entfernte Dateitibertragung und Drucken. Details zum Drucken Uber den Hotspot siehe Seite 29.
2. Fernsteuerung/Druckstatus: Details zur WLAN-Kameraverbindung siehe Seite 32.
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4 FLASHFORGE

WLAN-H

[Einstellungen] ]-[FlashForgeCloud]

Die FlashForgeCloud umgeht die Netzwerkbeschrankungen:

1. Entfernte Dateitibertragung und Drucken. Details zum Drucken
tber FlashCloud siehe Seite 29.

2. Fernsteuerung/Druckstatus: Details zur FlashCloud-
Kameraverbindung siehe Seite 33.

4 FLASHFORGE

Erinnerung Tur gec

nt prifen

tes Filament prifer

[Einstellungen]-[Erinnerung Tiir gedffnetn]

4 FLASHFORGE

[Einstellungen]-[Pause Tiir gedffnet]
Wenn diese Funktion aktiviert ist, stoppt der Druck, wenn die Tir
wahrend des Druckvorgangs gedffnet wird.

& FLASHFORGE

Spitze

Tur offen. Extruder und Konstruktions—
platte nicht mit bloBen Handen
berihren.

OK

Wenn diese Funktion aktiviert ist, wird eine entsprechende Meldung angezeigt, wenn die Tur wéhrend des Druckvorgangs geéffnet

wird.

4 FLASHFORGE

Rechtes Filament prifen

[Einstellungen]-[Start-Klang]
Beriihren, um den Ton beim Neustart des Druckers ein- oder
auszuschalten.

4 FLASHFORGE

Erinne: Tir ge

rt-Klang

t prifen

Rechtes Filament prifen

[Einstellungen]-[Rechtes/linkers Filament priifen]
Filamentprifung rechter/linker Extruder ein-/ausschalten. Wenn
diese Funktion aktiviert ist, erkennt der Drucker aufgebrauchtes
Filament oder den Abbruch des Druckvorgangs. Bei der
Verwendung von externem Filament kann diese Funktion
deaktiviert werden.
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4 FLASHFORGE & FLASHFORGE

Erinner Tdir

Rechtes Filament prifen

[Einstellungen]-[Kalibrierung]
Die Kalibrierung umfasst die Kalibrierung der Achsen Z, Y und X. Details siehe Seite 18.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

Hintergrundlicht .

[Einstellungen]-[Lichtschrankensteuerung]
Blink-/Umgebungslicht ein-/ausschalten. Die Helligkeit kann nach Wunsch angepasst werden.

4 FLASHFORGE

[Einstellungen]-[Werkeinstellungen]
Mit der Aktivierung dieser Funktion wird das Gerét auf die Werkausstellungen zurtickgesetzt.

4 FLASHFORGE 4 FLASHFORGE

[Einstellungen]-[Update]

Beruihren Sie [Update], wahrend das Gerdt mit dem WLAN-Netz verbunden ist. Dann wird das Gerét ggf. automatisch auf die
neueste Version aktualisiert. Starten Sie das Gerat dann, um die Aktualisierung abzuschlieBen.

Hinweis: Wenn das Gerat vom Netz oder dem Netzwerk getrennt wird, schlégt der Druckvorgang fehl.
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& FLASHFORGE & FLASHFORGE

Platform Heat P

Update

Die Heizungs-Konstruktionsplatte bleib

Test Extruder

[Einstellungen] -[Platform heat Preservation]
The insulation duration of the platform can be set from 1 to 10 minutes. When the printing finished, the platform will keep heating
the current setting time. Reduce the heating time for printing the second model.

& FLASHFORGE & FLASHFORGE

4 S E >
Left Extruder Right Extruder

Die Heizungs-Konstruktionsplatte bleib

Test Extruder

ler sensor is

[Einstellungen] -[Test Extruder Sensor]
The detection function of extruder sensor is able to detect whether the sensor is abnormal; If it cannot be triggered, please adjust
the sensitivity of the sensor and try again. If it still cannot be triggered, the sensor is damaged, should be changed.

& FLASHFORGE & FLASHFORGE

Steel Brush Anti cozing plate

[Einstellungen] -[Steel Brush/Anti oozing plate]

support two type plate.

Steel brush : Extruder moving at Y direction;

Anti oozing plate: A section of filament will be soit out in advance to avoid the oozinng. The anti-o0ozing plate is a new aption,
suggest to use it.
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4 FLASHFORGE & FLASHFORGE

printing

Auto-leveling

[Einstellungen] -[Auto-leveling]
Auto leveling application: Turn on this function, the compensation value will be application during printing.
Do leveling before printing: Turn on this function, everytime print it will do the 9 point auto leveling.

4 FLASHFORGE

&

Filament Handbuch

0/

Einstellungen

& FLASHFORGE

[Tools]-[Status]
UberprU’fung der Temperatur von rechtem/linkem Extruder, Plattformtemperatur, Filament Beladen/Entladen, Tir gedffnet,
Kiihlgeblase und Extruder XYZ-Koordinaten.

4 FLASHFORGE

&

Filament

& FLASHFORGE

0/

Einstellungen

[Tools]-[Uber]
Anzeige der grundsétzlichen Informationen Gber den Drucker.
Hinweis: Geben Sie bei Kontakt mit dem Kundendienst bitte die Seriennummer lhres Druckers an.
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6.1 Protokollkopie

& FLASHFORGE

°

Problem

Extruderkopf nicht zentriert.

PLA wird nicht extrahiert oder klebt an
der Konstruktionsplattform.

Creator 3 ist vor dem Beginn des
Objektaufbaus eingefroren.

Spaghetti-Wirrwarr am Ende des
Aufbaus.

Teil nur zur Halfte konstruiert.

angezeigt.

USB-Stick ab.

dienst.

Ursache

Das Gerat kann die exakte Extruderpo-
sition nicht ermitteln und der Aufbau
schlagt fehl.

Konstruktionsplattform und Extruder-
kopf sind nicht nivelliert.

Creator3 hat ggf. gegensitzliche
Befehle empfangen.

Eine Lage Ihres Objektes haftet nicht
richtig, das Modell wurde mit minimaler
Oberflache gespeichert und beruhrt die
Konstruktionsplattform oder was Objekt
schwebte ohne Stiitzen tber der
Konstruktionsplattform-
Z-Achsenversatz fehlerhaft und
Extruderspitze nicht richtig mit der
Konstruktionsplattform ausgerichtet.

Kein Filament. Filament blockiert
wahrend des Aufbaus.
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1. Fiihren Sie den USB-Stick ein. Oben rechts wird
2. Bertihren Sie warten Sie 10 Sekunden, ziehen Sie den
3. Stecken Sie den USB-Stick in den Computer ein. Die

Protokolldateien sind im Ordner des USB-Stickst abgelegt.
4.Senden Sie die Protokolldateien an den FlashForge-Kunden-

6.2 Wartung und Kundendienst

Abhilfe

Flihren Sie den Extruder in den
Ausgangsstellung zuriick, um Creator3
neu zu kalibrieren. Brechen Sie |hr
Objekt ab, leeren Sie die Konstruktion-
splattform, senden Sie den Extruder in
die Ausgangsstellung zuriick und
starten Sie das Objekt erneut.

Durch die Nivellierung der Konstruk-
tionsplattform wird der Extruderkopf
justiert und die Qualitat des Objektes
wird verbessert. Brechen Sie |hr Objekt
ab, leeren Sie die Konstruktionsplat-
tform, nivellieren Sie sich und starten
Sie das Objekt neu.

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

Uberpriifen Sie die Héhe und die
Position der ersten Schicht mithilfe der
Vorschau-Funktion Ihrer Slicing-Soft-
ware. Wahlen Sie ggf. die Konstruktion
mit Stiitzen. Wenden Sie sich
hinsichtlich der Kalibrierung des
Z-Achsversatzes an den Kundendienst.

Filament austauschen und Aufbau
fortsetzen. Siehe ,Es tritt kein Filament
aus”.



Es tritt kein Filament aus. Extruder verstopft. Filament nicht Wenden Sie sich an den Kundend-
richtig geladen. ienst.
Wechseln Sie das Filament und fuhren
Sie es durch, um zu Uberprtifen, dass
die Zahnrader das Filament richtig
aufgenommen haben.

Extruder fahrt nicht in die Grundstel- Endlagenschalter beschadigt. Wenden Sie sich an den Kundendienst.
lung.

Plastikfaden oder -ausfransungen an Die Uberhénge des Objekts sind zu weit  Konstruktion mit Stiitzen.

steilen Uberhangen. auseinander oder zu steil angeordnet

(Winkel unter 45 Grad).

6.3 Extruderreinigung

1. Berthren Sie [Vorwdrmen], um die Heiztemperatur festzulegen und kehren Sie dann zum Menu zurtick.

2. Beriihren Sie [Tools]-[Filament], um den gewiinschten Extruder aufzuwérmen. Wéahrend sich das Filament bewegt fiihren Sie
das Reinigungswerkzeug in die Extruderaufnahme (oben] ein.

3. Blockierte Rickstédnde werden nach unten gedriickt und treten an der Extruderspitze aus. Driicken Sie die Riickstdnde ganz
nach unten, damit das Filament gespilt wird. Wenden Sie nicht zu viel Kraft auf, weil der Extruder sonst beschadigt werden
kdnnte.

6.4 Tagliche Wartung und Nutzungsempfehlungen

1. Decken Sie die Oberseite ab und schlieBen Sie die Vordertdr, so dass kein Staub in das Gerat eindringen kann. Bewahren Sie das
Gerét in der Originalverpackung auf, wenn es Uber einen ldngeren Zeitraum nicht verwendet wird.

2. Schmieren Sie beweglich Teile regelméaBig. Wenn das Gerat haufig im Einsatz ist, schmieren Sie es bitte alle drei Monate. Wenn
es Uber einen ldngeren Zeit nicht verwendet wird, schmieren Sie es bitte alle sechs Monate.

3. Entfernen Sie Riickstande und Ablagerungen schnellstmdglich nach dem Ende des Druckvorgangs, weil solche Riickstande/Ab-
lagerungen den Geratebetrieb beeintrachtigen kénnen.

4. Das Konstruktionsband ist ein Betriebsmittel, das ausgetauscht werden muss, wenn dessen Haftungsstérke nachlésst, weil sich
sonst das Druckergebnis ggf. verschlechtert.

5. Platzieren Sie Ihr Objekt, sofern dies maglich ist, bitte mittig auf der Konstruktionsplattform. Die Wahl der besten Ausrichtung
Ihres Objektes ist wichtig. Ihr Objekt sollte auf der Konstruktionsplattform positioniert und fur den Aufbau optimal ausgerichtet

sein.

6. Fiir steile Uberhénge (unter einem Winkel vom 45 Grad] wird der Aufbau mit Stiitzen empfohlen

47



7. Support und Kundendienst

Das Team von FlashForge hilft Innen jederzeit gerne weiter, falls einmal Probleme mit Inrem Creator 3 auftreten sollten. Bei
Problemen, auf die diese Bedienungsanleitung nicht eingeht, konnen Sie die Lésung ggf. auf unserer offiziellen Website finden
oder Sie nehmen telefonisch Kontakt mit uns auf.

Lésungen und Hinweise fr allgemeine Probleme finden Sie in unseren FAQ. Hier werden Sie Antworten auf die meisten Fragen
finden.e.http://www.FlashForge.com

Sie erreichen das FlashForge Support-Team von Montag bis Samstag wéhrend der normalen Geschéftszeiten von 08:00 bis 17:00
Uhr PST, Montag bis Samstag. Fragen die auBerhalb dieser Zeiten eingehen, werden am nichsten Geschéftstag beantwortet.

Hinweis: Beim Wechsel der verschiedenen Faden kann der Extruder blockieren. Das ist kein Qualitatsproblem; die
Lebensdauer betragt 400 Stunden. Sollte dieses Problem auftreten, wenden Sie sich bitte an den Kundendienst und
befolgen Sie die Anweisungen.

Tel.: 400-886-6023

QQ: 2850862986.2850863000 2853382161

3D Amateur qq Group: 206773820

HINZUFUGEN: No. 518, Xianyuan Road, Jinhua, Zhejiang

Hinweis: Bitte halten Sie die Seriennummer lhres Druckers bereit, wenn Sie sich an den Kundendienst wenden.

FFAD******
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QR fiir die Unterstiitzung durch
den Kundendienst scannen.

Scan QR to Get More
After-Sales Support
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Zhejiang Flashforge 3D Technology Co,. Ltd

Kundendienst E-Mail: support@ff3dp.com

Tel.: 400-886-6023

Offizielle FlashForge Website: www.flashforge.com
HINZUFUGEN: No. 518, Xianyuan Road, Jinhua, Zhejiang




