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Forord

Bemeerk: Hver enhed bliver testes, fgr den forlader fabrikken. Der kan derfor forekomme rester
i ekstruderen eller nogle sma ridser pa byggepladen er det normalt og vil ikke pavirke
udskriftskvaliteten.

| forbindelse med feerdiggerelsen af denne brugervejledning til vi takke alle Flashforge-ingenigrer og
Flashforge 3D-printerbrugere for deres utreettelige indsats og hjeelp.

Flashforge Adventurer 3 Pro 2-brugervejledningen er designet til, at du som bruger kan komme godt
i gang med Flashforge Adventurer 3 Pro 2. Selvom du er bekendt med tidligere Flashforge-
maskiner eller 3D-printteknologi, anbefaler vi dig stadig at laese denne guide, da der er masser af
vigtig information om Adventurer 3 Pro 2, som ger at du kan fa en bedre 3D-oplevelse.

For en bedre og mere vellykket printoplevelse kan du se mere i falgende materialer:

Quick Start Guide:
Du finder Quick Start Guide sammen med printertilbehgret. Quick Start Guide hjselper dig med at komme

i gang hurtigst muligt.

Officiel Flashforge-websted: www.flashforge.com
Det officielle Flashforge-websted indeholder opdaterede oplysninger om Flashforge-software,
firmware, enhedsvedligeholdelse og sa videre. Du kan ogsa finde kontaktoplysningerne der.
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http://www.flashforge.com/

Advarsel

Sikkerhedsbemarkning: LAES OG FOLG NGJE ALLE NEDENSTAENDE
SIKKERHEDSADVARSLER OG BEMARKNINGER

Arbejdsmiljgsikkerhed

@ Hold din arbejdsplads ryddelig.
@ Brug ikke printeren i naerheden af braendbare vaesker, gasser eller stov.

@ Opbevar printeren utilgaengeligt for barn og utreenede personer.

Elektrisk sikkerhed

@ Brug altid printeren med en stikkontakt med jordforbindelse. Skift ikke stik pa Adventurer 3 Pro 2.
& Brug ikke printeren i fugtige eller vade miljger. Udseet ikke printeren for direkte sol.

¢ Bruge altid kun strgmledningen leveret af Flashforge.

'S Undga at bruge printeren i tordenvejr.

& For at undga mulige ulykker tag venligst stikket ud af enheden, hvis du ikke skal bruge den i lzengere tid.

Personlig sikkerhed

& Rorikke ved dysen og byggepladen under udskrivning.
& Rorikke ved dysen efter endt udskrivning.
¢ Kleed dig fornuftigt pa. Beer ikke Igstsiddende tgj eller smykker. Hold dit hér, taj og handsker vaek fra bevaegelige

dele.

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

Forsigtig

& Efterlad ikke enheden uden opsyn i laengere tid.

& Foretag ikke sendringer pa enheden.

@ Sznk byggepladen fer pafyldning/udtagning af filament.

[Afstanden mellem dysen og byggepladen skal veere pa mindst 50 mm.]
Betjen enheden i et godt ventileret milja.

Brug aldrig enheden til ulovlige aktiviteter.

Brug aldrig enheden til at lave madbeholdere.

Brug aldrig enheden til at fremstille elektriske apparater.

Put aldrig de printede modeller i munden.

L 2R 2R 2R 2 2 2

Fjern ikke modellerne ved brug af vold.
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Driftsmiljgkrav

€ Temperatur: RT 15-30°C; Luftfugtighed: 20%-70%

Udstyrsplaceringskrav

® Enheden skal placeres i et tert og ventileret miljg.
Afstanden til venstre-, hgjre- og bagside skal vaere mindst 20 cm, og afstanden til

forsiden skal vaere mindst 35 cm. Enhedens opbevaringstemperatur: RT 0-40°C

Krav til filament

& Sorg for at bruge Flashforge-filamentet eller filamentet fra de maerker, der er godkendt
af Flashforge.
Dysetilstopning og beskadigelse kan veere forarsaget af ikke-Flashforge filament pa grund af

uhensigtsmaessige materialeegenskaber.

Filament opbevaring

* Alle polymerer materialet nedbrydes med tiden. Pak ikke filamentet ud, medmindre det skal bruges

umiddelbart efter. Hold venligst opbevaringsmiljget tart og stavfrit.

Juridisk meddelelse

@ Alle oplysninger i dette dokument aendres eller udskiftes uden forudgaende varsel eller
besked fra Flashforge.

& Flashforge giver ingen garanti af nogen art med hensyn til dette dokument, herunder, men ikke
begreenset til, de underforstaede garantier for salgbarhed og egnethed til en bestemt formal.

Flashforge er ikke ansvarlig for fejl i dette materiale eller eventuelle falgeskader i
forbindelse med indretning, preesentation eller brug af dette materiale.

Dette dokument indeholder ophavsretligt beskyttet information.
Copyright 2023 Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd. Alle rettigheder forbeholdes.

03



FCC advarsel

Denne enhed overholder del 15 af FCC-reglerne. Drift er underlagt felgende
to forhold:

(1) Denne enhed ma ikke forarsage skadelig interferens, og (2) denne enhed skal acceptere evt

modtaget interferens, herunder interferens, der kan forarsage ugnsket drift.

Andringer eller modifikationer, der ikke udtrykkeligt er godkendt af den part, der er ansvarlig for overholdelse

kan annullere brugerens ret til at betjene udstyret.

Bemaerk: Dette udstyr er blevet testet og fundet i overensstemmelse med greenserne for en klasse B
digital enhed i henhold til del 15 af FCC-reglerne. Disse graenser er designet til at give rimelig

beskyttelse mod skadelig interferens i en boliginstallation.

Dette udstyr genererer- anvender og kan udstrale radiofrekvens stgj hvis den ikke installeres og bruges i
overensstemmelse med instruktionerne, hvilket kan forarsage skadelig interferens i radiokommunikation.
Der er dog ingen garanti for, at interferens ikke vil forekomme i en bestemt installation. Hvis dette udstyr
forarsager skadelig interferens pa radio eller fiernsynsmodtagelse, som kan bestemmes ved at slukke og
teende for udstyret, opfordres brugeren til at forsgge at korrigere interferensen med et eller flere af falgende

foranstaltninger:

- Drej eller flyt modtagerantennen.

- Foreg med sterre afstand mellem udstyret og modtageren.

- Tilslut udstyret til en stikkontakt pa et andet kredslgb end det, som modtageren er
tilsluttet

-Konsulter forhandleren eller en erfaren radio/tv-tekniker for at fa hjeelp.

Erklaering om stralingseksponering
Dette udstyr overholder FCC greenser for stralingseksponering, der er angivet for en ukontrolleret

milje. Dette udstyr skal installeres og betjenes med minimal afstand pa 20 cm mellem rudstyret og

din krop.
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Betingelser

Byggeplade Overfladen, hvorpa Adventurer 3 Pro 2 bygger et objekt

Den sorte tape, der deekker Adventurer 3 Pro 2's byggeplade, sa genstanden

Byg ta
Y9 tape kan kleebe til byggepladen
Dimensionerne af det rum, hvori 3D-print kan producere. Den stgrste
Byg volumen
byggevolumen er 150150150 mm.
Den integrerede ekstruderenhed er installeret pa X-aksen.
Ekstruder Ekstruderen traskker filamentet fra filamentspolen, smelter det og
ekstruderer det gennem dysen ind pa byggepladen.
b Ogsa kaldet 'printhoved', som er placeret i bunden af ekstruderen,
yse
hvor opvarmet filament presses ud.
Kgleventilator Til afkeling af ekstruderens og gearmotorens ydre enhed

En specifik boks til placering af Flashforge filament, som er placeret

Filament patron . .
til hgjre for printeren.

Et hvidt plastrer, der leder filamentet fra

Filament guiderer . L .
filamentboks til filamentindtaget

Filamentindtag En abning placeret i toppen af ekstruderen

En solid kleeber, der bruges til at fa modellen til at kleebe fast il
Solid limstift
byggepladen
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Kapitel 1: Adventurer 3 Pro 2

VALY
-
—%

FLLL L

1.1 Komponent Introduktion

1. Filament PTFE rer 2. Filament PTFE rer tilslutningsdel 3. Printhoved ramme 4. Kgleblseser
5. Aftageligdyse 6. Ekstruderkabler 7. Klemme 8. Led-lys 9. Kgleblaeser kanal 10. Front lage
11. Y-akseslids 12. Byggeplade bund 13. Byggeplade 14. Touch skeerm 15. USB-stik-

indgang 16. Teend/sluk knap 17. Strgm tilslutning 18. Filament spole holder 19. Filament holder
daeksel 20. Handtag til filament holder deeksel 21. Stepper motor 22. Filament indgang 23.

Filamentfremfaringshjul 24. Top lage 25. Luftudtag 26 Ethernet-indgang
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1.2 Parametre

Navn

Antal ekstruder

Print teknologi

Skaermstarrelse

Byg volumen

Lagtykkelse

Byg ngjagtighed

Positioneringsngjagtighed

Filament diameter

Dyse diameter

Byg hastighed

Software

Understgttede formater

Hukommelsesstorrelse

DU

Input

Forbindelse

Enhedsstarrelse

Nettovaegt

Adventurer 3 Pro 2

1, aftagelig

Fused Filament Fabrication [FFF]

2,8" farve touchskaerm

150*150*150 mm

0,1-0,4 mm

+0,2 mm

Z-akse 0,0025 mm; XY-akse 0,011 mm

1,75 mm [+ 0,07 mm]

0,4 mm

10-300 mm/s

FlashPrint

Input: 3mf/stl/obj/fpp/bmp/png/jpg/ipeg Fil
Output: gx/g Fil

8G

Windows XP/Vista/7/8/10, Mac OS, Linux

150W [24V, 6,25A]

USB, Wi-Fi, Ethernet

3887340405 mm

9 kg
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Kapitel 2: Betjening

2.1 Udpakning

1. Abn kassen. 2. Tag indpakningspapirkassen ud
pa toppen.

¢ rasheonce ¢ FLas
HFORGE'

3. Veer forsigtig! Filament og stremkabel 4. Tag printeren ud af aesken,

er alle placeret inde i papkasse. og fjern bobleplasten omkring printeren. Riv
fastgerelsestapen og front lagens
beskyttelsespose af.

[

i

O
N

1] &l

%:j

5. Seet stremkablet i indgangen pa hgjre side,
teend for strammen pa teend/sluk knappen,
og btouch skeermen teendes.

I
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6. Klik pa [Tools- Veerktgj]-og derefter [Settings - Indstilling] for at
komme ind pa sider som denne, ga til side to, og klik pa [Move]. % eerktoj

FLASHFORGE 1 FLASHFORGE bl

Status Sprog
Kalibrering Hjem

< 13 @ < 2/3 > @

®

Netveerk Forvarm
Indstillin Om

FLASHFORGE bl

-
S

% Filament

7. Klik pa OP-pileni siden for at
haeve ekstruderen for lettere at
kunne fjerne det nederste papfyld

FLASHFORGE

X: 20,00 Y: 45,00 Z: 36,00

8. Abn front lagen, tag papfyldet inde i printeren ud og
printerudpakning er afsluttet.
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2.2 Tilbehor

onumy

ERRSF

After-sales Service Card

Servicekort

hurtig start guide 0,6-265 Dyse Skruetraekker Tilstopnings

rensenveerktgj

Byggeplade
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2.3 Installation af PEI byggeplade

Begge sider kan bruges. Guld PEI-siden

kan bruges til at printe med PLA/PLA-CF/PETG-
CF og Hgjhastigheds PLA. Den anden side kan
bruges at printe PETG/High-Speed PETG. Veelg
venligst i henhold til printmaterialet.

1. Treek platformens base, inde i
maskinen, manuelt lidt udad til den er
i en passende position.

2. Tag en PEI byggeplade ud af tilbehgrsbeholderen, og flugt siden
med den indadgaende udskaering med de to lokaliseringsstifter pa
platformens base.

Lokaliseringsstifter PEI fleksibel
Byggeplade

Platform base

3. Nar lokaliseringsstifterne bergrer udskeeringen pa
byggeplade bunden flugt byggepladen med basen langs
omridset af byggeplade bunden, og anbring forsigtigt
byggepladen og fastger den pa byggeplade bunden for
at fuldfgre installationen.
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2.4 Udskrivning

3D-printprocessen er som falger:
(1) Fa 3D-filen;
(2) Download og installer slicer softwaren;

)
(3) Forbered udstyret; (nivellering, kalibrering og filament montering);
(4) Start udskrivning (emne fil slicing, transmission og udskrivning).

2.4.1 Softwareinstallation

Find FlashPrint-softwareinstallationspakken i USB-flashdrevet, og veelg installation der passer til din
styresystem version til installation. Da softwaren vil blive opdateret regelmaessigt, skal du vaere
opmeaerksom pa softwarens opdateringsstatus. Den seneste slicer software kan downloades fra den
officielle hiemmeside (www.flashforge.com) - [Support] - [Download Center] - [Software].

2.4.2 Forberedelse af udstyr

2.4.2.1 Nivellering og kalibrering

Udstyret er blevet nivelleret og kalibreret, for det forlader fabrikken, men nivelleringsplanet kan
blive beskadiget pa grund af vibrationer, der genereres under transport.
Det anbefales at udfgre en kalibrering for ferste brug. (Dette trin er valgfrit.)

Klik pa [Veerktgj] - [Indstilling] - [AutoCalibration], og felg vejledningen pa skaermen.

O o @ ﬂ

Netvaerk Forvarm NozzleCheck AutoCalikgation

®

Om

lolol

Indstilling

C* »HE




1. Klik pa [Start], og maskinen starter pree-kalibrering. Det forste punkt er at kalibrere den indledende afstand

mellem dysen og platformen. Klik pa op- og ned-pilene for at justere Z-aksens afvigelsesvaerdi; Indsaet et
nivelleringskort mellem dysen og platformen.

Hvis den ikke kan indszettes, betyder det, at dysen og platformen er for teet pa hinanden. Klik pa pil op for
at fa dysen veek fra platformen.

Automatisk kalibrering

Nar platformen er ujsevn er den det
anbefales at sla dette til

funktion og klik pa start

knappen nedenfor for at lave fly
kompensation

FLASHFORGE 7| B FLASHFORGE bl

Klik pa pilen for at justere
dyse, sa den lige rorer

platformen

Zeakse 1,80

e Ekstruder @

(]
C)

\\Cm

2. Indseet og skub nivelleringskortet. Hvis der ikke er nogen friktionsmodstand, skal du klikke pa nedad
pil for at fgre dysen teettere péa platformen; Nar der er en lille friktionsmodstand, betyder det, at afstanden

er passende.

FLASHFORGE a4

Klik pa pilen for at justere
dyse, sa den lige rerer

platformen

Z-akse 1 ,80

@ Ekstruder
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3. Efter kalibrering af det forste punkt, folg venligst anvisningerne pa skaermen for at fortsaette den automatiske
9-punktsnivellering.

FLASHFORGE 1 FLASHFORGE )

0,00 0,00 0,00
Vil du fortseette 0,00 0,00 0,00
og feerdigger . . .
automatisk kalibrering?
0,00 0,00 0,00
Ja Nej

Afsluttet

For specifik betjening kan du se videoen. Linkstien
er som folgende:

Flashforges officielle websted (www.flashforge.com) - Support-Video Center -

veelg [Operation Videos] - [Adventurer 3 Pro2]. Scan QR-koden for
at se videoen.

2.4.2.2 Flilament i saetning

1. Abn filament holde deekslet, indszet filamentet i filament indtgangen, skub filamentet ind i fadehjulet, indtil der
maerkes en vis modstand.

Bemaerk: Serg for, at filamentet er skubbet ind i fremferingshjulet!
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2. Seet tradspolen pa spoleholderen og luk filament holder deekslet.

Var opmaerksom pa filamentets faderetning. Serg for, at den er med uret, som billedet viser.

3. Tryk pa [Filament]. 4. Tryk pa [Load], og ekstruderen begynder at varme.

8 =

% Veerktajer

@

@ brugervejledning
g Filarfiit @

bel@stning

&
=

Lave

FLASHFORGE bl

@ 230/240°C @

Ekstruder til opvarmning...

Afbryd

5. Som vist til hgjre starter pafyldningen, nar ekstruderen er opvarmet
til maltemperaturen.

Bemezerk: Ekstruderen bliver som standard opvarmet til den
hgjeste temperatur under automatisk filamenttilfersel og
-udtraekning. Faktisk kan ekstruderens opvarmnings-
temperatur i praksis justeres i henhold til det anvendte
filament.

FLASHFORGE

{:JI

@ 240/240°C @

Forvarmning afsluttet.
Begynd tilfersel.




6. Indlzesningen er afsluttet, nar der kommer filament ud @ 240/240°C @
af dysen. Tryk derefter pa [OK].

Tryk pa OK, nar ny farve vises
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Efter generering af Gecode-filen kan du overfare den til din printer via forskellige netvaerk metoder. Hvis du
veelger at udskrive fra et USB-flashdrev, skal du indsaette USB-flashdrevet med filen i USB-porten pa
printeren. Der vil ikke veere behov for at indstille netvaerk forbindelse.

Metode 1:
Wi-Fi-forbindelse

1. Tryk pa [Veerktgjer] - Tryk pa [Netvaerk] - Tryk pa [Wi-Fi].

FLASHFORGE b1} FLASHFORGE 1

® 1 = ©
Netveerk Forvarm WI-FI Hot spot
O S =

Indstilling Om Cloud Ethernet

© ©

2. Veelg et netveerk, og indtast adgangskoden.

FLASHFORGE 1 FLASHFORGE 1 FLASHFORGE

WI-FI () [ I @ WIFI

Veelg et netveerk 123 abc % # Flashforge

Flashforge = Veelg et netvaerk
ChinaNet-AnCr = ChinaNet-AnCr
TP-LINK_EDC2 = TP-LINK_EDC2
QS_1234 = Qs_1234

® s

.)))

<A

) D) D)

®

3. Abn FlashPrint-softwaren, klik pa ikonet i nederste venstre hjgrne af greensefladen for at
veelg [Maskintype], veelg [Adventurer 3 Pro 2]. Klik derefter pa [Print] - [Tilslut maskine].

& FlashPrint - untitled.fpp*
File Edit |Print View Tools Help

< Connect Machine

Disconnect All Connection

Start Slicing Slice Preview

Recent Connections »
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4> Connect Machine X

IP Address Automatic Scan
4. | forbindelsesmetoden kan du veelge
at udfylde IP-adressen pa printer eller IP:Address (port):
veelg automatisk scanning i pop op- 192 . 168 . 6 . 109 : 8899

dialogboksen. Klik pa [Vaerktgjer] -
[Om] og ga til side 2, der er IP-
adressen. Klik for at tilslutte, nar du
har afsluttet indtastningen.

Connect Machi

5. Nar printeren er tilsluttet korrekt, vises greensefladen [Multi-Machine Control], hvor du kan se
printerforbindelsesstatus. | dette tilfeelde vil den vise printerens status som en tilsluttet. Nar du er feerdig med at

behandle modellen i FlashPrint, skal du klikke pa [Start Slicing] - [Slice]. Veelg den placering hvor den slicede fil skal

gemmes.
< —
File Edit ¢
| Printer Machine Type Adventurer 3 Pro 2 )

Ganeral Nozzle Size 0.4mm v

Material Type Flashforge-PLA v 1.75mm -
Shells Restore Defaults
Slice Profile Standard -
i
Extruder Temperature 210°C =
Supports

Platform Temperature s0°c 8
Raft r
Temperature Control List a
.

Acidiione Control Module Right Extruder -

Cooling %
advanced Start Layer End Layer Temperature

Others

o~

Meddelelser

Nar brugeren vil bruge browseren til at se billederne, skal printer og pc veere i

et intranet [det vil sige, at printeren og pc'en skal forbindes til den samme router].
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6. Nar slicningen er feerdig, skal du klikke pa [Send til printer]. Derefter gar printeren i gang med det forberedende
arbejde sa som forvarmning, og starter automatisk udskrivningen, nar den er Klar.

€ FlashPrint - untitled.fpp* - o X
File Edit Print View Tools Help

| Send To Printer

(©)

(%]
]

8@

Qo Pk

e Adventurer 3 Pro 2 - 0.4 - Normal Mode

19



Metode 2: Cloud-forbindelse

Brug cloud-forbindelsen til at behandle print operationer.

) Se afsnit 2.4.4.1 for brug af FlashCloud.

FLASHFORGE bl FLASHFORGE ) FLASHFORGE =
® 1 @
”3 FlashCloud
Netvaerk Forvarm WI-FI Hot spot
S =
Q ® PolarCloud
Indstilling Om Cloud Ethernet
FLASHFORGE = FLASHFORGE = 1
FlashCloud () PolarCloud ()
Konto:
Printerens navn: ’ l
Flashforge
PIN:

Registreringskode:

ABCDEF

©

l

Gem
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2.4.4 Udskrivning

1. Tryk pa [Byg], og veelg

filsti: Printer Intern hukommelse,
USB-stick eller Cloud.

2. Veelg modelfilen, tryk pa:

til hgjre for at starte udskrivningen;
eller tryk pa modelbilledet eller
modelnavnet for at abne
detaljesiden, og tryk derefter pa:

el

for at starte udskrivningen.

FLASHFORGE 1

Byg

Veerktojer

Filament

© X b

ﬁ 6,62 GB

- >
]
Ikke tilgeengelig

(&)

Intet job

©

Skib-PLA.gx @

n 20mm_Box- @
PLA.gx

T HE

20mm_Box-P...

®OK10min
& 0,70M

@®@®

©

3. Ekstruderen varmes op, og printeren begynder at printe, nar den nar den fastsatte temperatur. Nar

printningen er faerdig, giver printeren en biplyd og vise en popup prompt op pa touchskaermen.

FLASHFORGE b1} FLASHFORGE q

20mm_Box-PLA.gx

0:10 ~

Resterende tid

© O ©

Skib-PLA.gx @

Build completed

OK

D YC
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2.4.4.1 FlashCloud-udskrivning

Log pa

E-mail

Adgangskode

FlashCloud: Cloud.sz3dp.com | I

[0 Husk kodeord
1. Registrer din FlashCloud-konto. Nar du

har afslutte aktiveringen via e-mail, log

ind FlashCloud med din konto. Glemt kodeord Tilmeld

2. Nar du er logget ind pa din FlashCloud-konto, skal du klikke pa [Min printer] - [Tilfgj printer].

&> FlashCloud 5 (R)-
% Hiem Min printer Den aktuelle printer er tom. Tilfgj venligst en printer.
Min printer Navn Registrer kode Type Stat
ﬂ;j Min model
E Mit job

@ Modelbibliotek

3. Udfyld printernavnet og registreringskoden i [Tilfgj printer] skaermbilledet. Oplysningerne

FLASHFORGE &> =
bj FlashCloud FlashCloud ()

vises i printerens FlashCloud-greenseflade.

ol Min printer ilfoj printer Den aktuelle printer er tom. Vaer venlig
N: .
Min printer avn Registrer kode Printerens navn:
Al felds must b filled in
Min model it prner
Jryre—— Registreringskode:
Mitjob I ABCDEF
fen—
[
@ Modelbibliotek
«D
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4. Printeren blev tilfgjet.

&> FlashCloud

ﬁ Hem Min printer @ Tilfoj printer Den aktuelle printer er tom. Tilfgj venligst en printer.
Min printer Navn Registrer kode Type Stat
¢ Flashforge ABCDEF Adventurer 3 Pro 2 ® Ledig
@ Min model i

Mit job

@ Modelbibliotek

5. Veelg en model fra modelbiblioteket eller upload din egen model [.stl-fil], klik pa [Print], og ga ind i

redigeringsskaermbilledet for at redigere modellen.

&> FlashCloud

& e
Bruger
‘ 202332
Min printer
3D model
@ Min model Model detalje
Mit job
@ Modelbibliotek

B ®)-

6. Drop down menuen ud for printernavnet giver dig mulighed for at veelge den printer der
skal udfgre dette printjob. (Printeren skal tilfgjes til: Min printer).

®> FlashCloud

Hiem
* Flashforge v Rediger model Udskriv for
Min printer
[ ] [ ] [ = ]
Min model
-150 150
Witjob PO e— s
@ Modelbibliotek
150 150
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7. Klik til sidst pa [Start], og den valgte printer starter automatisk udskriftsjobbet.

&> FlashCloud B R)~
@ Hom

* Flashforge V¥

Min printer
Resterende tid
ﬂ\% Min model
0 t 0 min
:=| Mitjob

@ Modelbibliotek

o o 0O s

21°C/0°C 21°C/0°C Lukket. Normal

m)) NOETE EEEZH

2.4.4.2 Polar Cloud-udskrivning

1. Registrer din Polar Cloud-konto.

Besgg http://polar3D.com for at registrere kontoen.

2. Sperg efter Polar Cloud PIN-koden.

[1]. Nar du har gennemfert Polar Cloud-registreringen og logget ind pa din konto, skal du klikke pa
ikonet i @verste hgjre hjgrne, og klik pa [Indstillinger].

POLAY (S Explore Connect Design Make Help Shop Jal >
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting
Community Cloud stats
- now 121 129,523 370,629
countries members prints
p Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018 . .
Recent Community Objects
b | Polar Cloud Release Notes, March 2018
L &4 dnewman published on Mar 30, 2018
POLAR Q Explore Connect Design Make Help Shop Ja
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting ¢ Setings
j tenguch @hotmail.com
Community Cloud Stats
5]  Sign Out
- 121 129,523 370,629
countries members prints
p Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018

Recent Community Objects
- Polar Cloud Release Notes, March 2018
EE @1 dnewman published on Mar 30, 2018
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[2]. Find PIN-koden pa siden.

Beliggenhed

Biografi

Webstedets
URL http://www.example.com/profil

E-mail

+ TILF@J e-mail

Pinkode
XXXX

3. Slut Adventurer 3 Pro 2 til internettet.
Veelg den passende netvaerksforbindelses indstilling i netveerksindstillinger
for at forbinde netveerket [se afsnit 2.5.2.1 for tilslutningsmetoden].

4. Forbind Adventurer 3 Pro 2 til Polar Cloud.

FLASHFORGE &Y =7

PolarCloud o

Ga ind i Cloud forbindelses indstillinger:

[klik pa Veerktgjer > Netvaerk > Cloud], og Konto:

teend for Polar Cloud-knappen [Nar [ ]
den er taendt, vises kontakten grgnt]. PIN:

Udfyld farst konto- og PIN-bjeelkerne med

den registrerede konto og den tidligere [ ]

forespurgte PIN-kode, og klik derefter pa

5. Nar forbindelsen er fuldfert, kan du se printeroplysningerne pa
hjemmesiden for Polar Cloud. [Hvis kamerafunktionen er aktiveret, kan du se
realtidsbillederne.]

POLAR &% eplore comnect Design Make Help  Shop a &
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting UPLOAD
Community Printers

a8

Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018

- T Polar Cloud Release Notes, March 2018
S 1 dnewman published on Mar 30, 2018

ility Search Tool
hed on Mar 29,2018

FFO00732
READ

jo

SEE MORE SEE MORE

Recent Community Objects
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http://www.example.com/profil

6. Klik pa [Explore] i menulinjen gverst p4 hjemmesidens startside, og klik derefter
[Objekter].

POI.I\?(S Explore " Connect ney Help  Shop a ‘.?
& Obeots

Member sincq UPLOAD

€ Gumcuum

B News
Ci Printers
B NEws
g 8 GE Additive Education Program Gathers Mo-
mentum Globally
Dean Morris published on Jun 08, 2018
P Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018
FF000575

Polar Cloud Release Notes, March 2018 READY TO PRINT

4 dnewman published on Mar 30, 2018 1job queued

SEE MORE SEE MORE

7. Klik pa [MINE OBJEKTERY], og klik derefter pa [UPLOAD] for at uploade modellen.

?OI.I\'(C Explore Connect Design Make Help Shop n

MY OBJECTS OBJECTS SHARED WITH ME COMMUNITY OBJECTS

i AllMyObjects ¥ What object are you looking for? M

8. Traek og slip modelfilen, der skal uploades, til boksomradet, eller klik pa boksomradet for at vaelge den model, der
skal uploades, og klik derefter pa [UPLOAD] for at uploade modellen.

POI.IR& Explore Connect Design Make Help Shop

UPLOAD FILES X

UPLOAD

hoag #

Drag and drop or click to choose a file
allowed file type: dwg, dxf, hex, obj, pdf, scad, skp, stl, svg, txt, xisx, xml
allowed file size: 128 mb

CLOSE OCLEAR UPLOAD
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9. Klik pa [PRINT].

POLA}((_\ Explore Connect Design Make Help Shop

Printer FFO00575

2 &

PRINT

12000

%  bigheartpinshort_doff.stl

10. Klik pa [START], og printeren vil begynde at downloade cloud-job og derefter begynde at printe nar

overferslen er faerdig.

POLAR é‘: Explore Connect Design Make Help Shop

FFO00575 ¥

Serial Number: FF000575
Status: READY TO PRINT

00:00

3 jobs queued

a Nuka_cola_-_keychai # Nuka_cola_-_keychai §
n n n

E 59 E59
j tengtich@hotmail. j tenguch@hotmail,
com com
® ®
slicing completed slicing completed
Job 1|3 hours ago Job 2| 2 hours ago

27
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GGODE0S8  BULDPLATE GOMMANDS

0.0 %

FILAMENT USAGE

0.00m

®

slicing completed

bigheartpinshort_4off:

. o
ch@hotmail
com

Job 3| a few seconds ago




2.4.5 Udtagning af model

Som vist pa billedet, tag fat i handtagene pa
begge sider af byggepladen direkte med begge
heender, og traek udad for at fijerne byggepladen.

Nar printningen er faerdig, kan ekstruderen og byggepladen stadig
A Advarsel vaere varme. Vent venligst med at tage modellen ud til efter afkgling!

Brug venligst bagsiden af byggepladen, nar du udskriver med PETG.

Fjern venligst modeller, efter at platformen er kalet ned. Hvis modeller fjernes
nar platformen ikke er helt afkglet, vil der opsta bobler pa
platformens overflade.

Det anbefales at tage byggepladen ud af printeren for at fjerne

modellen, ellers forbliver modelaffaldet i printeren.
Hold venligst indersiden af printeren ren.
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2.4.6 Filamentudskiftning

1. Tryk pa [Filament] - [Change], og dyssen begynder at 2. Abn filament holde daekslet.
forvarme.

FLASHFORGE ) FLASHFORGE )

&
Load
(=) 2302240°C (%)

4& Change Dysse opvarmer...
®

3. Treek filamentet ud som 4. Indsaet den nye filament i filamentindgangen, og
billedet nedenfor viser. skub filamentet ind i fremferingshjulet, indtil der
meerkes modstand.

5. Seet tradspolen pa 6. Nar den nye filament ekstruderes jeevnt, er filamentskiftet
spoleholderen, og luk fuldfert, og tryk pa [OK].

filament holder deekslet.

@ 240/240 °C @ @ 240/240 °C @

Traek filamentud,
fremfer ny filament, tryk pa [OK] Indseet venligst filamentet

C) C)

29




2.5 Brugergraenseflade Introduktion

Bemark: Skaermbiledelayoutet kan andre sig, nar der er en opgradering af
firmwaren.
Funktionerne nedenfor er kun til demonstrationsformal.

2.5.1 Byg

1. Tryk pa [Byg] (Build). 2. Veelg sti til udskriftsfilen.
—=— 6.62GB Lees printfilen fra:
Q’ Build = - P
Det lokale hukommelseskort

[--]
Not Available USB-stik
% Tools

@ Nojob Cloud

% Filament

Tilbage: Tilbage til forrige
interface

3. Filliste

Tryk @ at begynde udskrivning; tryk pa billedet af den valgte fil for at indtaste filoplysninger.

Sideskift: Tryk pa venstre/hgjre pil. < 17 >
Tryk leenge pa filbilledet eller filnavnet, og du kan veelge alle, kopiere , eller slet @ .
Tryk for at afslutte flervalgsskeermbilledet.

FLASHFORGE a FLASHFORGE 1

Select all i
Ship-PLA.gx @ O Selecta
‘ﬂi, Ship-PLA.gx
n 20mm_Box- @ . P g o

PLA.gx
20mm_Box-
n PLA.GX ©

< 17 > @ < n > ®
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@ b

Ell

O®eO

® e @ ¢ 0

Fildetaljer: Herunder filbilledet, den ngdvendige tid og

detngdvendige filament.

Byg: For at begynde at printe filen.

Kopier: For at kopiere filer fra USB-flashdrevet til printerens
hukommelse eller kopiere filer fra printerens

hukommelse til USB-flashdrevet.

Slet:  For at slette printfilen.

Print interface

Annuller: For at annullere printjobbet.

Pause/Genoptag: For at suspendere eller genoptage printjobbet.

Mere: For at kontrollere flere indstillinger og detaljerede oplysninger

under printning.

FLASHFORGE

20mm_Box-P..
® 0h10min
& 0.7m

@@®

©

FLASHFORGE

20mm_Box-PLA.gx

0:10...

Time Remaining

© ® ©

LED-lys: For at taende eller slukke for LED-lyset.

Detaljer: For at kontrollere mere detaljerede oplysninger.

T 235°c/235C

<€ 100-c/100°C
® 0n1 min
® 8%

8 0.7m

Mere
<. Skift: For at skifte filament under printning.

Detaljer i}
Ekstrudertemperatur
Byggepladetemperatur  Brugt A

[ag =
tid =
Print forlgb P -@- -
Ngdvendig maengde filament —

Q

©
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2.5.2 Varktojer

OB =@

ol

.Q. Build
% Tools
% Filament

Om: Oplysninger om printeren.

FLASHFORGE bl FLASHFORGE 1

®

Network

5o

Setting

Netvaerk: For at tilslutte printeren til din pc eller internettet.

Forvarmning: For at forvarme dyssen og byggepladen.

Indstilling: For at implementere relevante funktionsopsaetninger.

3

Preheat

®

About

©

2.5.2.1 Netveerk

FLASHFORGE

= (*)
WiFi Hotspot

a

Cloud

=

Ethernet

©

TIL/FRA: For at teende/slukke for Wi-Fi-forbindelsen.

[

| ©

123

Wi-Fi-forbindelse: For at forbinde din printer med din pc via et stabilt Wi-Fi-signal.

FLASHFORGE
WiFi
Flashforge
Choose a network
ChinaNet-AnCr
TP-LINK EDC2

Qs 1234

< 13

.)))

8

D)

D)

®
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Hotspot

((')) For at indstille din printer som et WLAN-hotspot.
@ T=ndisluk WLAN-hotspottet.
Hotspot-indstilling: For at indstille hotspot-navnet og adgangskoden. Indtast hotspot-navnet med tal, tegn

og symboler.

@ Tryk for at gemme navn og adgangskode.

WLan hotspot () Setup WLan hotspot [:] @
= ((.))

y SSID: 123 abc %t

WiFi Hotspot i [:
P Password:
Password: s ntS

S - | [¢ (9] (0]
Cloud Ethernet E] D B a

C) © © ©

Ethernet-forbindelse

For at forbinde din printer med din pc via netvaerkskablet.

FLASHFORGE q FLASHFORGE bl FLASHFORGE 719

T ()
O-u || Qwu

WiFi Hotspot
Please connect the cable @ Connected successful

S B

Cloud Ethernet

© © ©
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Cloud forbindelse

A WN =

. Teend for Wi-Fi- eller Ethernet-forbindelsen, og tilslut printeren til internettet.

. Tryk pa [Veerktgjer] - Tryk pa [Netvaerk] - Tryk pa [Cloud] pa printeren.

. Sla Cloud forbindelsesfunktionen til.

. Registrer din cloud-konto, og indstil din indstilling pa https://cloud.sz3dp.com

med registreringskoden pa printerens touchskaerm, eller registrer din cloud-konto pa

http://polar3d.com for at indstille din polar3d-konto og pinkode kode.

FLASHFORGE bl FLASHFORGE 1

FLASHFORGE

Registration Code:
ABCDEF

©

[

Save

34

® 1 = @
. &) FlashCloud
Network Preheat WiFi Hotspot
‘\\
{.@} @ & @ (ﬁ PolarCloud
Setting About Cloud Ethernet
FLASHFORGE = FLASHFORGE =
FlashCloud () PolarCloud ()
Account:
Printer Name: [ ]
Flashforge PIN -

.)))



http://polar3d.com/

2.5.2.2 Forvarmning

ON/OFF: Taend/sluk for forvarmningen af ekstruderen eller platformen.

Tryk@ @ , 0og du kan indstille forvarmningstemperaturen.

Langt tryk @ @ , og temperaturen vil &endre sig hurtigere.

FLASHFORGE bl FLASHFORGE 1

® 1

Network Preheat
Setting About

©

Extruder

«©
(=) 220 (+)

® _
(=) 50c (&)

CHn D@

Platform

Ekstruder/platform forvarmningsbrugerlade

Den indeholder den aktuelle temperatur, maltemperatur og opvarmningsforlgb.

Maksimal dysseopvarmningstemperatur: 265 °C (Det kommer an pa den valgte

dyse.) Maksimal platformopvarmningstemperatur: 100 °C

Tryk - Afbryd forvarmningsjobbet.

FLASHFORGE 3

Extruder

220/220 §

@=lC

220/220 §

Extruder

75/100

©

Platform
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2.5.2.3 Indstilling

Indstilling af graenseflade

D 1+
- %) Status @ Sprog GI Kalibrering

7 »
HOME Hjem & S Fiyt . Kamera
< y
Filamentkontrol -@- Ledlys FQ Brummer
-- Dysse
v

Gendan fabriksindstillinger § Opdatering
w
v

Dysekontrol Automatisk kalibrering

0

C=HON-

FLASHFORGE bl FLASHFORGE 1 FLASHFORGE bl

Netvaerk Forvarm . . @
Flyt.

Status Sprog Kamera
Indstilling Om Kalibrering Hjem Filament Check Led

® ®

I@

L
Brummer Gendan NozzleCheck AutoCalibratio
n
o @
Opdatering Dysse

CF HE| | He
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Status

Her vises koordinater af X-aksen, Y-
aksen og Z-aksen i realtid

samt temperatur pa ekstruderen og
platformen i realtid.

Sprog

Veelg det gnskede sprog.

FLASHFORGE bl

@ ©®

Status Sprog
Kalibrering Hjem

GG

FLASHFORGE

’L;F 20°c
@ 20

g Load

X:20.00 Y:45.00 Z:36.00

©

.)))

FLASHFORGE bl FLASHFORGE bl FLASHFORGE 1

Kalibrering Hjem @ @
Ol >® ®
Kalibrering

@ Pil op: Ekstruderen flyttes veek fra platformen.

@ Pil ned: Ekstruderen szenke taettere pa platformen.

@ ®

Status Sprog
Kalibrering Hjem

GEEEIDIC

Klik pa pilen for at justere
dysen, sa den lige

rorer platformen

0.00
@ Ekstruder @

Z-akse

©
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Dyssekalibrering: Klik pa [Kalibrering] for at starte prae-kalibrering. Det fgrste punkt er at kalibrere den
indledende afstand mellem dyssen og platformen [se z-akse afvigelse veerdi]. Klik pa op- og ned-pilene for at
justere Z-aksens afvigelsesveaerdi. Du kan ogsa maerke, om der er en lille modstand ved at traekke A4-papir

eller nivilleringskort mellem dem for at finde den korrekte afstand.

Hjem

X
HOME o ot 13 X-, Y- og Z-akserne tilbage til det mekaniske nulpunkt.

FLASHFORGE | FLASHFORGE bl FLASHFORGE A

‘ @ Hjem, vent venligst... Hjem afsluttet

Status Sprog
Kalibrering Hjem

GEEEEDIC

@ Dyssen bevaeger sig til hgjre; @ Byggepladen flyttes til bagsiden;
@ Dyssen bevaeger sig til venstre; @ Dyssen beveaeger sig opad;
@ Byggepladen flyttes til fronten; @ Dyssen beveeger sig nedad;

FLASHFORGE {| §| FLasHFORGE bl

X: 20,00 Y: 45,00 Z: 36,00

(—1\—) Brugervejledning:
v Til manuelt at justere
positionerne af ekstruderen og
byggepladen.
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Kamera:

Teend eller sluk kameraet.

For flere detaljer om kamera, se venligst kapitel 2.6.

g Filamentkontrol:
For at taeende/slukke
for filamentkontrol. Nar den
er aktiveret, vises en popup
prompt nar filament er brugt
op eller knaekket.

'O' LED LYS:

For at teende/slukke lyset.

FLASHFORGE

@

Filament Check Ledlys

= e

Kamera

FLASHFORGE 1 FLASHFORGE )

Kamera

@)

Filament Check Ledlys

5 HE

Kamera

Filament Check. Ledlys

Fiyt
®

C = e

FLASHFORGE b} FLASHFORGE 3 FLASHFORGE 1

Brummer  Gendan fabriks-

indstillinger
’ @

Opdatering Dysse

EEEDYC

Fabriksindstilling

Slet alle data

i intern hukommelse

C=D®

Fuldfert!
Gendannet til fabriksindstilling
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L Fabriksindstilling:

Slet alle data i den interne Veelg venligst dysse
hukommelse, og nulstil printeren til
fabriksindstillingerne.

240°C 265°C

©

fr{? Brummer: Brummer Fabriksnulstilling
For at teende/slukke
for brummeren. @
5
A Opdatering:
For atopdatere printerens Opdatering Dysse
firmware.

3/4
S— ©

Veelg dysetype.

-

FLASHFORGE {| | FLASHFORGE )

Dysekontrol:

@i

Brug temperaturkalibrering efter - -
dyseskift.
- Dysse kontrol AutoCalibration Dysse kontrol AutoCalibration
v Automatisk kalibrering:
Nar den kalibrerede ekstruder ikke

udskriver en stor model pa
tilfredsstillende made,

eller der opstar fejl pa grund

af univilleret byggeplade, skal du
aktivere denne funktion.

2.5.2.4 Om

Her viser de grundleeggende oplysninger om printeren.
Bemaerk: Nar du kontakter eftersalgssupport, bedes du oplyse serienummeret, som vises i [Om]-

vinduet, til vores eftersalgsingenigrer.

Maskintype: Firmwareversion: Wi-Fi Mac
Adventurer 3 Pro 2 v1.03-1.1 02:00:00:00:11:66
Serienr.: Byggevolumen:
123456 150x150x150
Registrer kode: Brugsteeller: 12
XXXXXX timer
Polar serienummer: IP-adresse:
XXXXXX 10.90.243.184.8899
< 13 > C(—) < 213 > @ < 33 > @
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2.5.3 Filament
& i
Pafyldning

+ Dyssen varmes op til maltemperaturen.

+ Nar opvarmningen er afsluttet, indseet filamentet i filamentindtaget, indtil der maerkes en
vis modstand (skub filamentet ind i fadehjulet).
+ Indferingen er afsluttet, nar der kommer filament ud af dysen.

Q
@ 230/240 °C @

Opvarmer dysse...

4%# Pafyldning
=

Skift
@'J Brugervej-

ledning

©

Afbryd

-
(=) 240240°C (+)

Forvarmning afsluttet.

Begynd pafyldning.

{ji

(=) 240240 °C (¥)

Tiyk pa OK, nér ny farve vises

=&’= Skift

+ Dyssen varmes op til maltemperaturen. Efter at opvarmningen er afsluttet, vil filament

blive trukket ud af dyssen.

+ Treek filamentet ud i henhold til instruktionerne.
+ Indseet den nye filament i filamentindtaget, og tryk pa [OK] ; Det
+ nye filament fares ind i dyssen. Udskiftningen er afsluttet, nar der kommer filament

ud af dysen.

o
(5 240240 °C (¥)

Temmer filamentet, vent venligst...

=&}= Pafyldning
% Skift

[ ;
@ Brugervejledning

©

o
(> 240240 °c (¥)

Traek filament ud,

fremfer ny filament, tryk pa [OK]

®

o

(> 240240 °c(¥)

Indszet venligst fiamentet

®

A
@ Brugervejledning
+ Vent, indtil dyssen er varmet op til maltem-
peraturen, veelg pafyldningsleengden, og klik pa
[Load] Pafyldning;
+ Indseet filamentet i filamentindtaget, indtil der
meerkes en vis modstand.
* Nar der kommer filament ud af dysen, indikerer
det en vellykket pafyldning.

M

[
Pafyldning
4
Skift
@
{D Brugervej-

ledning

©

SF  240/240°C

200 mm

Pafyldning

©




2.6 Kamerainstruktioner

Sadan bruger du kameraet

Brugen af Adventurer 3 Pro 2's kamera igangsaettes som folger.

1. Tryk pa [Veerktgjer] - [Indstilling] - [Kamera], og teend derefter for kameraet.

FLASHFORGE ) FLASHFORGE 1 FLASHFORGE 1

Byg

Veerktoj

Filament

® 2 [

®

Netvaerk Forvarm
Indstilling Om

©

D@

Flyt Kamera

®)

Filament Check LedLys

< 2/4 >@

2. Nar kameraet er blevet taendt, vises kamera

ikonet for i statuslinjen.
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2.6.1 Brug af FlashCloud-kamera

1. Registrer din FlashCloud-konto. Nar du har
gennemfort aktiveringen via e-mail, skal du logge
i FlashCloud med din konto.

Log pa

E-mail

Adgangskode

FlashCloud hjemmeside:

http://cloud.sz3dp.com

O Husk kodeord

Glemt kodeord Tilmeld
2. Nar du er logget ind pa din FlashCloud-konto, skal du klikke pa [Min printer] - [Tilfej printer].
&), FlashCloud &) ®v
ﬁ tom Min printer (#) Tilfoj printer Den aktuelle printer er tom. Tilfgj venligst en printer.
T Navn Tilmeld Type Status
[2) min modet
Iﬂ Mit job

@ Modelbibliotek

3. Udfyld printernavnet og registreringskoden i vinduet [Tilfgj printer]. Oplysningerne findes i printerens FlashCloud-

vindue. Serg for, at printeren er korrekt tilsluttet til netveerket (se afsnit 2.5.2.1),

kamerafunktionen er taendt.

FLASHFORGE &)

&>, FlashCloud FlashCloud
&y ven Min printer Den aktuelle printer er tom. Var venlig
Min printer pain Registrer kode Printerens navn:
Allfelds must be filledin
[12) Min model Tifo] printer
[prer— Registreringskode:
s — ABCDEF
J—
7
@ Modelbibliotek
[}

FlashCloud-funktionen er taendt, og

.)))

;
«©
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http://cloud.sz3dp.com/

4. Printeren blev tilfgjet
&> FlashCloud

& -

Min printer Navn Registrer kode Type

XXXXXX

2 Min model i Flashforge

[5] mitjob

@ Modelbibliotek

Adventurer 3 Pro 2

Min printer Den aktuelle printer er tom. Tilfgj venligst en printer.

Status

Offline

5. Klik pa kameraikonet, som pilen peger pa.

&> FlashCloud

&

ad3 pro 2 @ Idle

Home
My Printer Model name:
’

My Model

My Job

Model Library

@

6. Kameraet begynder at virke.

&> FlashCloud

@ Home ad3pro2 @ Idie
My Printer ™ Model name:
My Model
My Job
@ Model Library
o
31°C/0°C

PRINT JOB(O]

Time Remaining

OhOmin

Time Remaining

0h0min

0%

< 0

31°C/0°C closed

S

norma




2.6.2 Brug af Polar Cloud-kamera

1. Registrer din Polar Cloud-konto.
Besag www.polar3D.com for at registrere kontoen.

2. Sperg efter Polar Cloud PIN-koden.

[1]. Nar du har gennemfert Polar Cloud-registreringen og logget ind pa din konto, skal du
klikke pa ikonet i gverste hgjre hjerne og klikke pa [Indstillinger].

POLAR é: Explore Connect Design Make Help Shop

Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting

Community Cloud Stats

121

countries
Polar Cloud Update - Basic Print Settings

Dean Morris published on May 23, 2018

Polar Cloud Release Notes, March 2018
dnewman published on Mar 30, 2018

A

POLAR é: Explore Connect Design Make Help Shop

Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting

Community Cloud Stats
) 121
countries
rn Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018

Recent Community Objects

Polar Cloud Release Notes, March 2018
&4 dnewman published on Mar 30, 2018

[2]. Find PIN-koden péa siden.

Recent Community Objects

a

UPLOAD

129,523 370,629

members prints

Q
Q Settings
j tenguch@hotmail.com
5] Sign Out
129,523 370,629
members prints

Q
>

&

Beliggenhed

Biografi

Webstedets URL
http://www.example.com/profil

E-mail

+ TILF@J e-mail

Pinkode
XXXX
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3. Forbind Adventurer 3 Pro 2 til internettet. Veelg den korrekte forbindelsesmade i netvaerket
interface [detaljerne om tilslutningsmetoder kan findes i forrige kapitel].

4. Forbind Adventurer 3 Pro 2 til Polar Cloud.

FLASHFORGE &Y =1

PolarCloud D

Ga ind i cloud-forbindelsesgraensefladen [klik

Veerktajer - Netvaerk - Cloud], og taend for Polar Konto:

Cloud-kontakten [Nar den er teendt, er kontakten

grent]. Udfyld konto- og PIN-bjeelkerne med den [

todligere registrerede konto og den tidligere PIN: Polar

modtagede PIN-kode, og klik derefter pa [Gem]. [ ] Cloud
kontakt

Nar forbindelsen er fuldfgrt, kan du se kamerabillederne pa Polar Cloud’s hjemmeside.

POLAR & Ewlore Comect Design Moke Help  Shop a &
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting UPLOAD
Community Printers

B8
Dean Morris published on May 23, 201
WEEPRS  polar Cloud Release Notes, March 2018
# .= dnewman published on Mar 30, 2018
Printer Compatibility Search Tool
Van Morris published on Mar 29, 2018

m Polar Cloud Update - Basic Print Settings
8

Recent Community Objects

o]

1. Serg for, at printeren er forbundet til internettet. .
2. Serg for, at kamerafunktionen er aktiveret. [Der FLASHFORGE =1

skal veere et kameraikon i statuslinjen.]
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2.6.3 Cloud-baseret kamerakontrol

1. Opret forbindelse til Polar Cloud

Brugeren kan taende eller slukke kameraet gennem Polar Cloud. Klik pa [Veerktgjer] - [Netvaerk]
- [Cloud] - [PolarCloud], indtast Polar Cloud-indstillingerne, udfyld kontoen og PIN-koden, og klik
for at oprette forbindelse til Polar Cloud.

FLASHFORGE &

PolarCloud ()

Konto:

Sadan anskaffes en Polar Cloud-konto:
Polar Cloud-kontoen er e-mail-konto, som du [ ]
faer ved at tilmelder dig Polar Cloud her:

Polar Cloud-webstedet: www.polar3D.com

Sadan far du en PIN-kode

[1]. Nar du har gennemfert Polar Cloud-registreringen og logget ind pa din konto, skal du
klikke pa ikonet i gverste hgjre hjgrne og klikke pa [Indstillinger] (Settings).

POLAR é Doplore Comnect Design Make Help Shop a2 &
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting UPLOAD
Community Cloud Stats
B 121 129,523 370,629
countries members prints
Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Morris published on May 23, 2018 . .
Recent Community Objects
- Polar Cloud Release Notes, March 2018
- &4 dnewman published on Mar 30,2018
POLAR ((__\ Explore Conmect Design Make Help  Shop n o
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting £ Setings
2 i
3 tenguch @hotmail com
Community Cloud Stats
5] Sign Out
= 121 129,523 370,629
countries members prints
Polar Cloud Update - Basic Print Settings
Dean Moris published on May 23, 2018

Recent Community Objects

Polar Cloud Release Notes, March 2018
3 dnewman published on Mar 30, 2018
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[2]. Find PIN-koden pa siden.

Beliggenhed

Biografi

Webstedets
URL _http://www.example.com/profil E-mail

+ TILF@J e-mail
Pinkode
XXXX

2. Abn eller luk kameraet via Cloud.

[1]. Nar du har aktiveret kamerafunktionen, skal du klikke pa kamerabilledet pa startsiden for at abne
vinduet vist ovenfor. Klik pa4 [KROMMANDOER] som pilen peger pa.

POLA‘(C Explore Connect Design Make Help Shop n

FFO00732 ~ 5 = _
Serial Number: FF000732 G-CODE JOB BULDPLATE COMMANDS
Status: READY TO PRINT

FILAMENT USAGE

0.00m

0 jobs queued

[2]. Du kan veelge at teende eller slukke for kameraet i pop op-vinduet.

CUSTOM COMMANDS

[0 Tend kamera

D Sluk kamera

AFBRYD



http://www.example.com/profil

« a. Nar du er pa intranettet [det vil sige, at printeren og computeren er forbundet til den samme router],
viser Polar Cloud videostreams og udskrivningsstatus i realtid. Nar du er pa ekstranettet, vises kun
billeder (et billede sendes pr. 20 sekunder ved udskrivning; et billede sendes pr. 60'er, nar den er
inaktiv).

+ b. Hver gang kameraet teendes eller slukkes, tilsluttes printeren igen til Polar Cloud, hvilket ger at
Polar Cloud vil ikke reagere i et stykke tid. Gendannelsestiden afheenger af netveerkets hastighed.

2.6.4 Fejlhandtering

FLASHFORGE S =1
PolarCloud C

Hvis der rapporteres en fejl, nar printeren ikke er tilsluttet til

Polar Cloud, eller hvis printeren slettes fra clouden, kan du .

lgse problemet ved at gendanne printeren til [: Fel :]
fabriksindstilling. Hvis printeren er slettes fra skyen, efter at PIN:

computeren er tilsluttet printeren skal du tilmelde dig igen. E Bekrasfte :]

©
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Kapitel 3: Spergsmal og svar

Q1. Hvordan Igses det, hvis dysen er tilstoppet?

Metode 1: Tryk pa [Forvarm], opvarm dyssen til 240 °C. Nar opvarmningen er afsluttet, skal du trykke pa
luftrerssamlingen og treekke filamentferingsrgret ud. Kontroller, om filamentet er bgjet, eller om
filamentspidsen ikke er blgd. Hvis det er tilfeeldet, skal du gere filamentet bled og fladt, installere
styrergret og filamentet igen, og derefter trykke pa [Load].

Metode 2: Hvis metode 1 ikke Igser dette, skal du bruge et veerktgj til at fierne tilstopning af dysen.
Metode 3: Hvis metode 1 og metode 2 ikke Igser dette, bedes du udskifte dysen.

Q2. Hvordan udskifter man dysen?

Sluk fer du udskifter dysen! Betjen kun med strammen slukket!
Gor venligst filamentspidsen blgd og flad, nar du skeerer filamentet af.
1. Tryk pa venstre og hgjre spaende og treek mundstykket ud pa samme tid.
2. Skub filamentet manuelt ved filamentindtaget, sa det nar tilstraekkeligt langt ud til at blive klippet af.
3. Drej filamentspolen manuelt mod uret for at fa filamentet til at traekke sig lidt tilbage.
4. Tryk pa venstre og hgjre spaende, og installer den nye dyse, sgrg for at dyseabningen og
den nederste del af ekstruderen er pa samme niveau.

5. Tryk pa [Filament] - [Load], og dyseudskiftningen er fuldfert, nar der kommer filament ud af den nye dyse.

Hvorvidt samlingen af ekstruderen er korrekt afgeres som folger:

1. Ved montering skal dyssen presses hardt i bund.

2. Kontroller, om installationen er pa plads:

[1]. Rer ved det sorte spaende og den hvide ekstruders nederste kappe for at se, om

der er en noget der ikke er i niveau;

[2]. Kontroller visuelt, om der er et stort mellemrum mellem det sorte spaende og
den hvide ekstruders nederste kappe.

Spandet er ikke monteret pa plads. Spandet monteres pé'_pladgl.
e =
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Q3. Skal vi udfere dyssekalibrering igen efter udskiftning af dysen?

Ja. Det anbefales at udfere dyssekalibrering igen for at sikre hgj printkvalitet, da selv sma fejl kan skyldes
dysseinstallationen.

Q4. Hvordan lgses det, hvis den viste temperatur er unormal efter udskiftning af dysen?

Den unormale temperatur indikerer, at ekstrudersensoren ikke fungerer. Kontroller venligst, om dysen er installeret
korrekt og sidder hvor den skal.

Q5. Klik for at begynde at udskrive modellen, og dyssen bevager sig normalt, men der er kommer ikke noget
filament ud. Hvordan lgses det?

1. Kontroller filamentfaringsraret for at se, om filamentet kommer ind i dyssen; Hvis ikke, skal du trykke
pa [Load], indtil der kommer filament ud af dysen, og derefter genstarte printningen.

2. Kontroller, om dysen er tilstoppet. Hvis ja, se venligst Q1 for Igsningen.

Q6: Hvordan udskifter man filamentet?

1. Tryk pa [Filament] - [Change], og filamentet vil blive trukket tilbage nar opvarmningen af dyssen er
afsluttet. Traek filamentet ud i henhold til instruktionerne.
2. Indsezet den nye filament i filament indgangen, skub det ind i fremfgringshjulet,

og filament vil blive fort ind i dysen.

3. Filamentskiftet er afsluttet, nar den nye filament kommer ud af dysen.

Q7: Hvordan fjerner man modellen?

1. Tag den aftagelige byggeplade ud.

2. Bgj byggepladen for at adskille modellen og pladen. [Brug venligst en skraber til at hjeelpe med at fierne, hvis
modellen er for lille eller for stor.]

3. Fjern modellen.

Q8: Hvordan lgses det, hvis afstanden mellem dysen og platformen er for stor [langt vaek fra
platformen] eller for lille [den rammer platformen] under udskrivning?

1. Tryk pa [Indstilling] - [Kalibrering].
2. Hjem udferes automatisk, og derefter ssenkes dyssen til en vis hgjde.
3. I henhold til skeermmeddelelserne skal du trykke pa OP- og NED-pilene for at justere afstanden mellem

dysen og platformen, indtil dysen lige er ved at rgre platformen.

4. Tryk pa [OK], og printeren husker den aktuelle kalibreringsposition og gar hjem til start possitionen.

Q9: Kan vi bruge filamenter af andre maerker, som ikke er produceret af Flashforge?

Adventurer 3 Pro 2 understatter generelt ABS- og PLA-filamenter, men materialeformlen for hvert meerke varierer.
Adventurer 3 Pro 2 har testet standardparametrene som den optimale temperatur og filamentekstrudering i

henhold til egenskaberne for Flashforge ABS og PLA filamenter. Filamenter af andre maerker kan bruges, men
anbefales ikke. Hvis brug af ikke-Flashforge filament resulterer i den tilstoppede dyse, darlig udskriftskvalitet eller andre

fejl, tager Flashforge intet ansvar. Disse problemer er ikke inden for Flashforges garantiomfang.
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Q10. Er Adventurer 3 Pro 2 kompatibel med alle former for vekselstrom?

Adventurer 3 Pro 2 er udstyret med en indbygget 24V/6,5A stremforsyning, velegnet til 110V-240V

indgangsspeending.

Q11. Kan Adventurer 3 Pro 2 automatisk lukke ned efter endt udprintning?

Nej

Q12. Hvilken slags filformater understetter Adventurer 3 Pro 2?

Input: 3mf/ stl / obj /fpp /bmp / png / jpg / jpeg-filer.
Output: gx/g filer.

Q13. Understatter Adventurer 3 Pro 2 andre cloud-platforme end FlashCloud?
Ja. Adventurer 3 Pro 2 er aben for alle andre cloud-platforme.
Q14. Er det sikkert at udskrive ABS-filament?

ABS filament vil frigive giftige gasser under opvarmning, sa det anbefales at placere printeren i et godt ventileret miljg,
nar du udskriver ABS. Det anbefales at udskrive ugiftige materialer sdasom PLA pa steder hvor bgrns feerdes.

Q15. Hvordan lgser man, hvis den printede model bliver skaev?

Metode 1: Opvarmning af platformen kan effektivt afhjselpe dette problem, da dette kan @ge vedhzeftningen mellem
platform og model.

Metode 2: Tilfgj stetterafter, nar du slicer modellen.

Metode 3: Pafer lim.

Q16. Er det ngdvendigt at tilfgje stotterafter, for modellen printes?

Ikke ngdvendigvis. Ved udskrivning af stetterafter anvendes der en sterre maengde filament, og det gor
udskrivningssuccesraten hgjere. Ved bedre opvarmning gges vedhaeftningen mellem modellen og byggepladen,
hvilket far modellen til at klaebe godt til byggepladen under udskrivning, hvilket ogsa @ger udskrivningssuccesraten.

Q17. Efter udskiftning af dyse er fuldfert, vises ekstrudertemperaturen som 300 °C
og ekstruderblaeseren kerer. Hvordan lgses det?

Dysen er ikke installeret korrekt, temperaturen kan ikke aflseses, og printeren viser den unormale temperatur. Fjern og
installer dysen igen og skub dysen helt i bund for at sikre, at dyseabningen og den nederste del af ekstruderen er pa
samme niveau.

Q18. Ekstruderen larmer, og der kommer ikke filament ud af dysen. Hvordan
lgs det?

Dette indikerer, at filament ikke er blevet fgrt ind i dyssen. Det er mere sandsynligt, at dysen er tilstoppet,
eller at filamentrgret ikke er korrekt installeret. Kontroller forst fgringsrarets samling. Hvis det er normalt, henvises til Q1
for Igsning.

Q19. Hvad er forskellen mellem [Load] og [Change]?

[Load]: Omfatter kun indkering af filament i dyssen.
[Change]: Inkluder to funktioner til indkgring og udtagning af filamenter, det vil sige tilbagetreekning af
filament efterfulgt af filamenttilfarsel.
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Q20. Adventurer 3 Pro 2 begynder at printe, nar afstanden mellem dyssen og byggepladen stadig er stor,
hvilket forarsager, at filament ikke kan klabe til byggepladen og udskrivningsfejl.

Udfer venligst kalibrering eller nulstilling igen. Begynd derefter at udskrive for at kontrollere resultaterne.

Q21. Efter indszettelse af USB-flashdrevet, kan udskriftsfilerne ikke findes. Hvordan lgses det?

Formatet pa USB-flashdrevet er forkert. Adventurer 3 Pro 2 understetter kun FAT32-filsystemet. Formater venligst
USB-flashdrevet til FAT32-format.

Daglig vedligeholdelsesinstruktion:
Nar printeren har veeret inaktiv i laengere tid, bedes du pafere smeoreolie pa styreskinnerne. Alternativt, smer jeevnligt
smareolie pa styreskinnerne eller styreskruerne f.eks. hver anden maned.
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Kapitel 4: Hjaelp og support

FlashForge-teamet star standby og klar til at hjzelpe dig med de udfordringer, du matte have
med din Adventurer 3 Pro 2. Hvis problemerne eller spargsmalene ikke er daekket i denne brugervejledning, kan du

sege efter lgsninger pa vores officielle hiemmeside eller kontakte os via telefon.

Der er Igsninger og instruktioner til aimindelige problemer, som kan findes pa vores officielle

internet side. Se forst der, da de fleste grundlzeggende spargsmal besvares der.

www.flashforge.com

FlashForge supportteamet kan nas via e-mail eller telefon i arbejdstiden
som er: fra 8:00 til 17:00 PST mandag til lerdag. Hvis du kontakter os
uden for dette tidsrum vil din henvendelse blive besvaret den fglgende

hverdag.

Bemezerk: Ved udskiftning af forskellige filamenter vil der vaere en lille maengde urenheder tilbage i

dyssen, hvilket vil forarsage problemet med tilstoppet dyse. Da dette kan |gses ved blot at fierne
tilstopningen, skyldes det ikke kvalitetsproblemer, og det er ikke omfattet af 400-timers levetid garantien. Hvis
brugere steder pa dette problem under brug, bedes du kontakte vores eftersalgspersonale og fuldfgre

udrensningen i henhold til deres instruktioner.

TIf.: +86 579 8227 3989

E-mail: support@flashforge.com
aftersales@flashforge.com
TILF@J: nr. 518, Xianyuan Road, Jinhua, Zhejiang, Kina.

Angiv venligst serienummeret, som er stregkoden pa bagsiden af din Adventurer 3 Pro 2, nar du

kontakter vores eftersalgspersonale.

S/N: FFAD****%
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