Bezliglich des Downloads und der Installation von Orca-Flashforge sowie Funktionen wie Geratekonnektivitat,
Dateitransfer und Fernsteuerung, siehe bitte den Orca-Flashforge Quick Start Guide. Diese Anleitung konzentriert
sich ausschlielRlich auf das Einfarben und Senden von mehrfarbigen Modellen.

Filament

1. Filamente hinzufiigen

Um ein mehrfarbiges Modell zu slicen, miissen mehrere Filamente in der Filamentleiste auf der linken Seite des
Menis hinzugefligt werden. Das IFS unterstiitzt maximal vier Farben, daher kdnnen bis zu vier Filamente hinzugefiigt
werden.

Hinweis:

Beim Slicen muss sichergestellt werden, dass der Temperaturunterschied zwischen den verwendeten Filamenten
nicht zu grol8 ist. Andernfalls tritt ein Fehler auf, und der Slicing-Vorgang schlagt fehl. Beispielsweise konnen PLA und
ABS nicht gemeinsam gesliced werden.

OFrle B (=] = & 3 Calibration Untitled

M & Prepare Preview Device Project

[ Printer s @ ’1‘%3‘ @
Flashforge AD5X 0.4 nozzle @

Bed type

() Filament Flushing volumes | [+ (= %5

n Flashforge HSPLA 4 2 Flashforge HSPLA |[4

Flashforge HSPLA [ [l ~ Flashforge HSPLA  [Z)

> Process (I Objects Advanced 0

0.20mm Standard @FF AD5X BC

Quality Strength Speed Support Others Notes

Layer height

Layer height 02 mm
First layer height 025 mm
% Line width
Default 042  mmor% B sz
First layer 05 mm or % A T
Outer wall 042  mmor% Front
Inner wall 045  mmor%
Ton aurfare na? nen 9 i

2. Beispiel: Vier Farben hinzugefiigt

Das folgende Bild zeigt vier hinzugefiigte Filamentfarben.

Oirle E ) D C 3 Calibration Untitled

m © Prepare < Preview Device Project

[ Printer hrs “ @ ’_gltﬂ| ?

Flashforge AD5X 0.4 nozzle [4

Bed type t
Add one filament Remove last filament
() Filament Flushing volumes B ,k,,
Bl - Flashforge HSPLA  [4 2 Flashforge HSPLA  [4
Flashforge HSPLA  [Z Flashforge HSPLA  [Z]
< Process @quns Advanced @D [EI%:
0.20mm Standard @FF AD5X B a

Quality Strength Speed Support Others Notes

[= Layer height @
Layer height 02 mi
First layer height 0.25 m
£ Line width
Default 042  mmor% < o= ===

First layer 05 mn

Outer wall 042  mmor% g
ront
Inner wall 045 mmor%

Tan aurfare na? nen e 9% =




3. Filamente hinzufiigen oder entfernen

Klicke auf die Schaltflachen im Bild, um Filamente hinzuzufligen oder zu entfernen.
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m © Prepare Preview [E] Device Project
<

| @ Printer s ’ @ T

Flashforge AD5X 0.4 nozzle P}

Bed type
| () Filament Flushing volumes ) (& (= %5
E Flashforge HSPLA  [4 2 Flashforge HSPLA  [£
Flashforge HS PLA 4 Flashforge HS PLA 4
| © Process (@D Obiects Advanced @ [E%:
0.20mm Standard @FF AD5X B Q

Quality Strength Speed Support Others Notes

| [= Layer height A
Layer height 0.2 mm
First layer height 025 mm
= Line width
Default 042  mmor%
First layer 05 " e e
Outer wall 042
Inner wall 045 mmor%
Ton surface 042 mm a9 <

I Please choose the filament color

B s Project
| @ B T
| <

Hue - Hed -
Sat:[151]  Green: 166
ColouriSolid Lum - Blue:

Add to Custom Colours

| © Process (EREDObiects Advanced @D E%:

0.20mm Standard @FF AD5X

Quality Strength Speed Support Others Notes
| [= Layer height

Layer height 0.2 mi
First layer height 0.25 mm

= Line width

Default 042 mmor%

First layer 05 mm or % e
Outer wall 042 mmor%

Inner wall 045 mmor%

Too surface 042 mmar% 2

4. Filamentfarbe dndern
e Klicke auf das Zahlenfeld auf der linken Seite, um die Filamentfarbe zu dndern.

e Wahle die gewlinschte Farbe im Pop-up-Fenster aus und klicke auf [OK].



Farbgestaltung

1. Einfarben eines mehrfarbigen 3MF-Modells

Wenn du eine mehrfarbige 3MF-Datei hast, kannst du sie direkt in Orca-Flashforge importieren.
Danach wabhle:

e Den Drucker AD5X

OFRe B 9 @ 3 Calibration

M & Prepare < Preview [E] Device Project ~  Slice plate

i [ Printer o ki @ ? @

|
~ Bambu Lab X1 Carbon 0.4 nozzle({d%t.3mf) 4

| ~ Bambu Lab X1 Carbon 0.4 nozzle(¥J%t.3mf)
| o= System presets ——————
| i Flashforge AD5X 0.4 nozzle i |
Flashforge Adventurer 5M Pro 0.4 Nozzle

s titiod

Flashforge Adventurer 5M Pro 0.6 Nozzle -
Flashforge Guider 3 Ultra 0.4 Nozzle

—————— Select/Remove printers(system presets) ----—-

0.20mm Standard @BBLX1C({d&3mf) [ H C
Quality Strength Speed Support Others Notes

|= Layer height

Layer height 02 mm
First layer height 0.2 mm

= Line width
Default 0.42 P
First layer 05 mm or % o
Outer wall 042  mmor%

Innar wall nLR L e

¢ Die entsprechenden Filamenttypen und Farben

O Frle B B © C & calibration

M & Prepare < Preview [E] Device Project ~ Slice plate

® Printer 1 = @Z} @ T @

| ~ Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4
Bed type

(i) Filament Flushingvolumes ) ((+ (& %5
Bl - Flashforge HSPLA  [Z] [2] ~ Flashforge HSPLA  [Z]

3] - Flashforge HSPLA  [Z] Flashforge HSPLA [

< Process (IR Obiects Advanced @ E%:
0.16mm Standard @FF AD5X B Q

Quality Strength Speed Support Others Notes

| [= Layer height 2
Layer height 0.16 mm
First layer height 02 mm
= Line width

Default 042  mmor% e et i e i v £
First layer 05 mm or % e

Outer wall 042  mmor%

Inner wall 045 mmor% R

Top surface 042 mmor%




2. Mehrere Objekte einfarben

Falls mehrere Objekte importiert wurden, kann jedes Objekt individuell im Men links eingefarbt werden:

Orle B B 9© C & calibration Untitled
m & Prepare < Preview Device Project ~  Slice plate
<
) & [ EH
| @ Printer gL Eﬁﬂ \@

Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4

Bed type

(i) Filament Flushing volumes ) (4 (= 25

n Flashforge ABS Basic 4 Flashforge ABS Basic A

El Flashforge ABS Basic (7] |4 Flashforge ABS Basic A

Advanced ) E%:

| & Process  Globa

| Q Search plate, object and part. @
Fila.

Moai_Body:stl
Moai_Lines.stl
Outside

€ FLASHFORGE &

Plate Settings

Bed type - Smooth PEI ...

Print sequence By layer

Spiral vase —
First layer filament sequence Auto

g::l:e;l‘ac);ers filament AT Ceaot

e Wechsle ins Meni und klicke auf das Farbfeld des Objekts.

OFrle B B 9© C & calibration Untitled
M & Prepare < Preview [E] Device Project ~ Slice plate
| @ Printer
Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4
Bed type
(i) Filament Flushing volumes | [+ (= 23

n Flashforge ABS Basic \;\ Flashforge ABS Basic \;\
E Flashforge ABS Basic [/ |4 Flashforge ABS Basic [

| & Process  Global Advanced D

| Q Search plate, object and part. ‘

Name Fila. I_ _J

v Plate 1

Moai_Body.stl
oai Linessstl a2

€ FLASHFORGE PASIN

Outside

Frequent Quality Strength Speed SL.3§->

Layer height 02
Sparse infill density 15 4
Wall loops 2 -
Enable support Object name: Moai_Lines.stl X
Front Size: 47.4362 x 35.4099 x 62.7093 mm
Volume: 1943.37 mm’

Triangles: 665616 -




e Wahle die gewlinschte Farbe im Dropdown-Menii aus.
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M & Prepare Preview Device Project ~  Slice plate

C RELBE

| @ Printer e

Flashforge AD5X 0.4 nozzle “
Bed type

| (0 Filament Flushing volumes | [+ (= 25

Flashforge ABS Basic [Z] Flashforge ABS Basic [Z]

- Flashforge ABS Basic [/ |4 Flashforge ABS Basic [Z]

| & Process  Global Advanced @D [EI%:
| Q search plate, object and part. S|
Name Fila.
Moai_Body.stl
Moai_Lines.stl
Outside

Plate Settings

Bed type Smooth PEI ...
Print sequence By layer
Spiral vase =

First layer filament sequence Auto

. Front
Other layers filament AUt
sequence X

e Beispiel: Durch Auswahl von [3] wird das Objekt weiBl eingefarbt.

3. Einzelnes Modell in Teile oder Objekte aufteilen

Falls ein einzelnes Modell importiert wurde, kann es in Teile oder Objekte aufgeteilt werden:
o Teile: Alle Teile kbnnen weiterhin gemeinsam bewegt oder eingefarbt werden.
e Objekte: Jedes Objekt kann nur individuell bewegt oder eingefarbt werden.

Hinweis: Nicht alle Modelle lassen sich aufteilen.
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Oirle B B ° C
M & Prepare < Preview Device Project

C RELH RBHBE COXNLHINMLBETE | H

Slice plate ~  Pr

® Printer %

Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4

Bed type

14—

(0 Filament Flushingvolumes |  ((+ (= 2%

1 Flashforge ABS Basic 4 Flashforge ABS Basic %]

El Flashforge ABS Basic (7] |4 Flashforge ABS Basic [
| & Process  Global Advanced @@ E%:
| Q Search plate, object and part. [
Fila.
B W

Frequent Quality Strength Speed Support Others

Layer height 02 mm

Sparse infill density 15 %

Wall loops 2 E—

Enable support Object name: smooth octopus.stl X
Size: 119 x 119 x 39.2184 mm

Front -
Volume: 41370 mm’

Triangles: 480550 -




Vorgehensweise:

1. Importiere das Modell.

Untitled

Oiele B B 9 ¢ & calibration

~

M & Prepare < Preview [E] Device Project

< | = =
| > <0 Qoldl 1= e A |
| @ Printer o R LB S§EE | @D L
Flashforge AD5X 0.4 nozzle @
Bed type
| (i) Filament Flushing volumes ) (4 (= %5

1 Flashforge ABS Basic !;\ Flashforge ABS Basic \;\

@ Flashforge ABS Basic Z B Flashforge ABS Basic A
| © Process  Global Advanced @ E%:
| Q Search plate, object and part. ‘»B

Name Fila.

v Plate 1

Frequent Quality Strength Speed Support Others

Layer height 02 mm

Sparse infill density 15

Wall loops 2 L R—

Enable support Object name: smooth octopus.stl X
Size: 119 x 119 x 39.2184 mm

Front .
Volume: 41370 mm®

Triangles: 480550 =

2. Klicke auf die Schaltflache zum Teilen in Teile.

MFrle E Untitled
m (SR $ Preview [E] Device Project ~ Slice plate
<
) 2 U FH
@ Printer .7 @ @ @
~ Flashforge AD5X 0.4 nozzle @
Bed type
‘ () Filament Flushing volumes | ((+ (= 25
1 Flashforge ABS Basic [£] Flashforge ABS Basic [Z]

@ Flashforge ABS Basic g B Flashforge ABS Basic A

| © Process  ciobal Advanced @D E%:

| Q Search plate, object and part. (%]

Name Fila. A
v smooth octopus.stl 1
@] smooth octopus.stl_1 1

@) smooth octopus.stl_2

©) smooth octopus.stl_3

Plate Settings

Bed type Smooth PEI ...

Print sequence By layer

Spiral vase oo
First layer filament sequence Auto

. Front
Other layers filament
sequence

Auto

3. Alle Teile werden nun im linken Men( angezeigt.



4. Beispiel: Andere ,Teil 3“ in Schwarz.

Untitled

Ofle B ) C 53 Calibration

m © Prepare $ Preview Device Project Slice plate

| [® Printer

Flashforge AD5X 0.4 nozzle

Bed type

(0 Filament

1 Flashforge ABS Basic ] Flashforge ABS Basic 7]

Flashforge ABS Basic [\ 4 Flashforge ABS Basic E»

? < Process  Global Advanced @D [E%:
| Q Search plate, object and part. ]
Name Fila.
v Plate 1
h ; ER

v Outside

Frequent Quality Strength Speed Support Others

Layer height 02 mm
Sparse infill density 15 %
Wall loops 2 =
X

Object name: smooth octopus.stl
Front Size: 119 x 119 x 39.2184 mm
Volume: 41370 mm’
Triangles: 480550

Enable support

5. Klicke auf die Schaltflache zum Teilen in Objekte.

£33 Calibration Untitled

OFfle B B 9 ¢C
M © Prepare $ Preview Device Project

C REHLH ECDHLOH

Slice plate

| @ Printer e
Flashforge AD5X 0.4 nozzle 7]

Bed type
+ (= Z

(i) Filament Flushing volumes

1 Flashforge ABS Basic %] Flashforge ABS Basic 4

Flashforge ABS Basic 4 B Flashforge ABS Basic 4

|
| & Process  Global Advanced @D
| Q Search plate, object and part.

Name

v Plate 1

smooth octopus.stl_1
smooth octopus.stl_2

foctopusstis EE 1 1y,

Frequent Quality Strength Speed Support Others

Layer height 0.2 mm
Sparse infill density 15 %
Wall loops 2 T
Object name: smooth octopus.stl_3 X

Front Size: 38.6058 x 51.0575 x 39.2184 mm
Volume: 25936 mm’
Triangles: 58228

Enable support

6. Alle Objekte werden im linken Menii angezeigt.



OFrle B ElES C  £3 calibration Untitled

M © Prepare $ Preview Device Project

<
| N D =]
| @ Printer A E@ H?Z:! ¢<i>
Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4
Bed type
| (0 Filament Flushing e

1 Flashforge ABS Basic [Z] Flashforge ABS Basic [Z]

El - Flashforge ABS Basic (7] |4 Flashforge ABS Basic [£]

| & Process  Global Advanced @ [E%:
| Q Search plate, object and part. (%]
Name Fila. (o

smooth octopus.stl_1
smooth octopus.stl_2

smooth octopus.stl_3

Plate Settings

Bed type Smooth PEI ...

Print sequence By layer

Spiral vase tmae
First layer filament sequence Auto

. Front
Other layers filament

sequence

Auto

7. Beispiel: Andere ,,Objekt 3“ in WeiR.

4. Direktes Bemalen des Modells

Falls das Modell direkt bemalt werden soll:

e Klicke auf [Color Painting] in der Symbolleiste.

Orle B C 3 calibration Untitled

m & Prepare $ Preview Device Project

< —
| > 20 =
| = Printer s @ @ \@ =

Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4

Bed type

|
{Ith Filament Flushing volumes ) (% (= 23

1 Flashforge ABS Basic 4 Flashforge ABS Basic 4

E‘ Flashforge ABS Basic [Z] |4 Flashforge ABS Basic [Z]
: < Process (D objects Advanced @ [E%:
0.20mm Standard @FF AD5X B Q

Quality Strength Speed Support Others Notes

Layer height A
Layer height 02 mm

First layer height 0.25 mm

Line width

Default 042  mmor%

First layer 0.5 mm or %

Quter wall 0.42 mm or %

Inner wall 045 mmor%

Top surface 042 mmor% )

~ Slice plate

Object name: Fii = stl

Size: 72.8049 x 82.6056 x 140 mm
Volume: 414623 mm’

Triangles: 172652




e Nach der Fertigstellung erneut auf [Color Painting] klicken, um den Modus zu verlassen.

O Frle E 2 C &3 calibration Untitled

] © Prepare $ Preview [E] Device Project ~ Slice plate

< —_— ~ [ S| 3
> <0 = u() 4 X
G0l = <> . s (< § L.
[® Printer s @ @ @ = G0 08 & [ 4 i
., Filaments
~ Flashforge AD5X 0.4 nozzle @ @ @ i B
Bedtype
Tool type
(i) Filament Flushing volumes | (4 (= 5 @ ON=E @
1 Flashforge ABS Basic [Z] Flashforge ABS Basic [Z] Pen size =y 1.00
; Y S & @
Flashforge ABS Basic {Z] |4 Flashforge ABS Basic [ Sectionview % 0.00
< Process (R Objects Advanced @D EI%: Vertical
0.20mm Standard @FF AD5X (=Kol Hartzontal
Quality Strength Speed Support Others Notes @ | Erasealip
|= Layer height 2 ®
Layer height 0.2 mm
First layer height 0.25 mm
= Line width
Default 042  mmor%
First layer 05 mmor % :
Outer wall 042 mmor% { s Object name: FHi= stl X
£ant Size: 72.8049 x 82.6056 x 140 mm
Inner wall 045 mmor% Volume: 414623 mm®
Triangles: 172652 -
Top surface 042 mmor% v —

Schritte im Bemalungsmodus:
1. Farbe auswahlen
2. Werkzeugtyp und Einstellungen anpassen

3. Bemalung l6schen, um das Modell zuriickzusetzen

O Frle E B © C & calibration Untitled - 0 X

] © Prepare $ Preview Device Project ~ Slice plate ~

=z

=] » KA
=0 — ke T
[ Printer s @ ﬁ:l% V—@ = Q \D zgu A ',
, Filaments
~ Flashforge AD5X 0.4 nozzle 4
1 @ 4
Bed type
Tool type
(0 Filament Flushing volumes | ((+ (= %5 0O N = =
1 - Flashforge ABS Basic (£ - Flashforge ABS Basic [Z] ¥4 Edge detection
- Flashforge ABS Basic (Z\ 4 - Flashforge ABS Basic Bp Smart fill angle 'y 30.00
< Process (R Objects Advanced @D E%: Sectionview o 0.00
0.20mm Standard @FF AD5X A Q Vertical
¥4 Horizontal

Quality Strength Speed Support Others Notes
o Erase all painting

ayer height
Layer height 0.2 mm
First layer height 0.25 mm

ine width

Default 042 mmor%

First layer 05  mmor% z

Outer wall 042 mmor% Object name: i = stl X
Size: 72.8049 x 82.6056 x 140 mm

Inner wall 045 mmor% Volume: 414623 mm’

Triangles: 172652 -

Top surface 042 mmor% v



Mehrfarbiges Modell zum Drucken senden

Nach dem Slicing deines mehrfarbigen Modells einfach [Print Plate] klicken, um den Druck zu starten.

OFrle E (1]
m © Prepare $ Preview Device Project ~ plate ~  Print plate
| < X Color scheme o Filament
| = i -
| [© Printer T Filament  Model Tower Total
0.08 m 090 m 098 m
Flashforge AD5X 0.4 nozzle @ 0249 270g 2939
181 m 1677 m 1857 m
Bed type 5399 50.01g 55.40 g
| 1226 m 7.84m 20.09 m
| [ Filament Flushing volumes | [+ (= 25 8269 23319 23959
| Total 1415 m 2551 m 39.65m
B N 4219g 7607 g 11826 g
- Flashforge HSPLA  [# ‘z Flashforge HSPLA  [Z] Filament change times: 194
3 Flashforge HSPLA [ Flashforge HSPLA  [4 Soste237
Time Estimation
| & Process @ EEEED Objects Advanced {[0) Model printing time: 6h28m
Total time: 6h28m
0.16mm Standard @FF AD5X AR Q Options Display
Travel
Quality Strength Speed Support Others Notes Retract
_ S48 Unretract
< 5 5 >
Layer height A B Wipe
Layer height 0.16 mm g W Seams
First layer height 02 mm > : L _LIMIT ACCEL=10000
Line width
Default 042 mmor%
First layer 05 mm or %
Outer wall 042  mmor%
Front
Inner wall 045 mmor%
69 s
Top surface 042 mmor%

Nach dem Klicken erscheint ein Pop-up-Fenster:

OFle B = e~ X
m © Prepare $ Preview Device, C= Deoioct ~  Slice plate ~  Print plate
Send printing tasks to X
‘ Color scheme . Filament
| @ i o
| (& Printer T Filament  Model Tower Total
i 0.08 m 090m 098 m
Flashforge AD5X 0.4 nozzle Z ag 2 0249 270g 293g 215
- 181m 1677 m 1857 m 40.45
Bed type ©® 6h28m ) 118269 5394 5001g 5540 g
| 1226 m 784m 2009 m
| (0 Filament Flushin G = % 36569 2337g 59.93g
| PLA PLA Total 1415 m 2551 m 39.65m
- 4219 7607 g 11826 g
- Flashforge HSPLA  [£ E Flashforge HS PLA =Y - =5 @ Filament change times: 194
3 Flashforge HSPLA [ Flashforge HSPLA £ basts 282
Time Estimation
| © Process (EREDObiects Advanced @ [E%: Model printing time: 6h28m
| Levelling Total time: 6h28m
0.16mm Standard @FF AD5X ) Options Display
. . ) - Travel
Quality Strength Speed Support Others Notes Selectprinter Netwalk == Retract
. Unretract
Layer height 2 - oo
Layer height 016 i ® mwsx ®
First layer height 0.2 mm : S OCITY_LIMIT ACCEL=10000
Line width
Default 042  mmor% @ 51 F12000
G171 X111.218 Y115.402
First layer 05 mm or % 1
Outer wall 042  mmor% 2
Inner wall 045  mmor% o
» 6 s

Top surface 042 mmor%



Send printing tasks to X

g o
® 6h28m

LEE=3

X Color scheme
Model

0.08 m
0249
181 m
539¢g
1226 m

Filament

M 11826g

1. Farben den Druckerkandlen zuweisen
o Beispiel: Schwarz wird Kanal 2 zugewiesen.
OiFle B =)
m = Prepare $ Preview [E] Device, 2l Droioc
| @ Printer i
Flashforge AD5X 0.4 nozzle P}
Bed type
Flushing volumes ) ((+ (= 235

| (0 Filament

3 Flashforge HSPLA  [Z

| & Process @EEEED Objects

Flashforge HS PLA Flashforge HSPLA  [Z]

4 [z2]

Flashforge HSPLA [

Advanced D) E%:

0.16mm Standard @FF AD5X B a
M Strength Speed Support Others Notes
Layer height 3
Layer height 0.16 mm
First layer height 0.2 mm
Line width
Default 042 mmor%
First layer 05 mm or %
Outer wall 042 mmor%
Inner wall 045 mmor%
Top surface 042 mmor%

2. IFS aktivieren

on

PLA

=\

Material in the material station X

3656

PLA Total

14.15m
4219g
Filament change times

Cost: 2.37

Time Estimation

PLA

Model printing time:
Total time:
Options
PLA =
Travel

Retract

Unretract
W Wipe

W Seams

~ Filament
Tower

090m
270g

1677 m
50.01g

784m

194

6h28m
6h28m

Display

“

o StandardmaRig ist ,Enable IFS“ aktiviert. Diese Option muss aktiviert bleiben, um mehrfarbig zu

drucken.

3. Drucker auswdhlen

4, Datei senden & Druck starten

o Sobald alle Optionen gesetzt sind, wird die Schaltflache aktiviert. Klicke auf [Send], um den Druck zu

starten.
Orle B (1]
m ) Prepare $ Preview Device,
| @ Printer 5
Flashforge AD5X 0.4 nozzle )
Bed type
| (0 Filament Flushing volumes | (& (= %5

Flashforge HSPLA  [4

3 - Flashforge HS PLA 4

Flashforge HS PLA

@

Flashforge HS PLA 4

| © Process (@RI Obiects Advanced D) 5
0.16mm Standard @FF AD5X B Q
w Strength Speed Support Others Notes
Layer height X
Layer height 0.16 mm
First layer height 0.2 mm
Line width
Default 042 mmor%
First layer 05 mm or %
Outer wall 042 mmor%
Inner wall 045 mmor%
Top surface 042 mmor%

PLA

Levelling

Select Printer

® mADSX

Send printing tasks to

g o
® 6h28m

PLA

LEE=3

=X Color scheme
Model
0.08 m
0249
181m
539g

1226 m
3656 g

Filament

) 11826¢

PLA 1415m
4219g
Filament change tim

Cost: 2.37

Total

1v

Time Estimation

Model printing time:
Enable IFS (@) Total time
Options
1 Travel
Network Lan

Retract
Unretract
| Wipe
W Seams

~ Filament
Tower

090m
270g

1677 m
50.01g

78&m
2337g

2551 m
7607 g
es. 194

6h28m
6h28m

~  Print plate

Total

098 m

293g

1857 m
5540 g
20.09 m
5993¢g
39.65m
11826 g

Display

“



MFrle E =

M © Prepare $ Preview

| [® Printer

Flashforge AD5X 0.4 nozzle
Bed type
|

() Filament

- Flashforge HS PLA

@ 2]

3 Flashforge HS PLA \’L

Device,

o
o

Flashforge HS PLA 4

Flashforge HS PLA D

| © Process (D Obiects Advanced @D [E
0.16mm Standard @FF AD5X A Q
Quality Strength Speed Support Others Notes
Layer height S
Layer height 0.16 mm
First layer height 0.2 mm
Line width
Default 042 mmor%
First layer 05 mm or %
Outer wall 042 mmor%
Inner wall 045 mmor%
Top surface 042 mmor%
Hinweise:

1. Mehrfarbige Modelle unterstiitzen keinen Batch-Versand von Dateien.

Levelling

Select Printer

® @ADSX

LEE=3

Send printing tasks to

g o

®© 6h28m ) 11826¢g
PLA PLA
Iv 1v

EnableIFS (3

Network Lan

Preparing printing task

78%

=X Color scheme
Model

0.08 m
0249
1.81m
539g
1226 m
3656g

Total 1415m

4219g

Filament change times: 194

Cost: 2.37

Time Estimation

Model printing time:

Total time:

Display

Options
Travel
Retract
Unretract
Wipe

~  Print plate

~ Filament

Total

0.98 m

293¢ 215
1857 m 40.45
5540 g

20.09m

5993¢g

Tower
090m
270g
1677 m
50.01g
78&m
2337g

Filament

2551m 39.65m

7607 g 11826 g

6h28m
6h28m

0.20

“

2. Falls das Filament auf einem bestimmten Kanal nicht mit dem im Slice-File konfigurierten Filament
Ubereinstimmt, kann dieser Kanal nicht ausgewahlt werden.

3. Kanile 1 und 2 kdnnen nicht ausgewahlt werden.

OFle B )

M = Prepare $ Preview

| @ Printer

Flashforge AD5X 0.4 nozzle

Bed type

(i) Filament

Bl - Flashforge HSPLA |

[ - |

: . - Flashforge HS PLA

Flushing volumes

2 Flashforge HS PLA

[E] Device,

G (-

o—
—

Flashforge HS PLA [_»

| © Process (P Obiects Advanced @D EI%%
0.20mm Standard @FF AD5X B Q
m Strength Speed Support Others Notes
| [= Layer height ~
Layer height 0.2 mm
First layer height 0.25 mm
= Line width
Default 042 mmor%
First layer 05
Outer wall 042  mmor
Inner wall 045 mmor
Top surface 042 mmor% )

Levelling

Select Printer

® mwsx

Untitled

Send printing tasks to

Cube #

@® 9h55m ) 15399g
i ' =3
- - -V

Material in the material station

o B

X Color scheme
Model
1.58 m
472g
1.58 m
4729

158 m
4729

1.58 m
4729

6.33m

4530 m

1887¢

hange times: 330

hting time:

Unretract
| Wipe

W Seams

~  Print plate
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