1. Unterextrusion wahrend des Druckens

Ursache 1: Verunreinigtes Filament oder falsche Drucktemperatur im Vergleich zur empfohlenen Filamenttemperatur.
L6ésung:

e Ersetze das Filament durch ein neues.

e Stelle die richtige Drucktemperatur basierend auf den Angaben auf der Filamentverpackung ein.
Ursache 2: Verkokte Filamentablagerungen in der Dise.

Problem: Beim manuellen Filamentvorschub betrdgt der Durchmesser des extrudierten Filaments weniger als 0,45
mm (normal: ca. 0,5 + 0,03 mm).

Losung: Ersetze die Diise.

2. Schichtlinien auf 3D-Drucken




Ursache: UngleichmaRige Bewegung der Z-Achse.

Problem: Ungewdhnliche Gerdusche oder Blockierung bei Auf- und Abwartsbewegungen der Z-Achse.
Losung: Schmierung der Z-Achsen-Gewindespindel.

Schritte:

1. Offne die Schmierpaste und fahre die Achsen auf Home-Position.
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4. Trage Schmiermittel unter das Heizbett auf.

5. Klicke auf ,Homing“, um das Schmiermittel durch mehrmaliges Hoch- und Runterfahren gleichmaRig zu
verteilen.
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3. Ghosting & Ringing (Vibrationseffekte auf dem Druck)

Ursache 1: Unzureichende Riemenspannung.
Losung 1:

e Spanne den Riemen nach.

e Flihre eine Kalibrierung und Vibrationskompensation erneut durch.
L6ésung 2:

e Reduziere die Beschleunigung im OrcaSlicer unter:
Geschwindigkeit = Beschleunigung - Normales Drucken.

4" Acceleration

Normal printing 10000 mnvs
Outer wall 5000 mm/s’
Inner wall 5000 mm/s’
Bridge 50% mm/s’or%
Sparse infill 100% mmv/s’ or %
Internal solid infill 7000 mmv/s’ or%
First layer 500 mm/s’
Top surface 2000 mm/s’
Travel 10000  mmvs’
Enable accel_to_decel

accel_to_decel 50




4. Hingende Uberhinge (Droopy Overhangs)

Ursache 1: Uberhinge mit steilen Winkeln.

Losung 1: Aktiviere ,Verlangsame fiir Uberhiange” in OrcaSlicer.
Lésung 2: Fiige Stiitzen fiir Uberhdnge mit einem Winkel von mehr als 30° hinzu.
Losung 3: Erhohe die Kiihlzeit pro Schicht und reduziere die minimale Druckgeschwindigkeit in OrcaSlicer.

(@ Overhang speed

Slow down for
overhangs
Classic mode
0 mm/sor% (10%, 25%)

40 mm/s or % :25% 50%)
20 mm/s or % i50%. 75%)
10 mm/sor% [75%, 100%

Overhang speed

25 mm/s External
Bridge
g 50 mm/sor% Internal
Filament settings oA
Flashforge Generic PLA B Q_ Advanced @)

Filament  Cooling  Setting Overrides  Advanced  Multimaterial  Notes
& Cooling for specific layer
No cooling for the first 1
Full fan speed at layer 0

@ Part cooling fan

Min fan speed threshold Fan speed 100 % Layer time 100
Max fan speed threshold Fan speed 100 % I Layer time 6
Keep fan always on

Slow printing down for

battar layar caoling

Min print speed 20 mm/s |

Force cooling for overhangs
and bridges

Cooling overhang threshold 50%
Fan speed for overhangs 100
Support interface fan speed 100

@ Auxiliary part cooling fan

Ursache 2: Fehlerhafter oder nicht funktionierender Kuhl- oder Zusatzlufter.

Losung: Ersetzung des Kiihl- und Turbolifters




5.Stringing (Fadenbildung beim Druck)

Ursache 1: Filament hat Feuchtigkeit aufgenommen, wodurch es sprode wird (besonders PLA, PETG und ABS).
LOosung:
e Trockne das Filament oder verwende eine frisch gedffnete Rolle.
Ursache 2: Unzureichende Retraction (Riickzug des Filaments).
L6ésung:
e Erhohe die Riickzugslange und -geschwindigkeit in OrcaSlicer.

Ill

e Aktiviere ,Retraction bei Schichtwechsel“ und ,Wischen wahrend Retraction”.
Ursache 3: Falsche Extrudertemperatur.
LOosung:

e Passe die Extrudertemperatur entsprechend an.

Printer settings ol
Flashforge Adventurer 5M 0.4 Nozzle B Q Advanced @)
Basic information Machine G-code Multimaterial Extruder Motion ability Notes
1/ Bxtruder offset X: u y: l()—mm
D |2] Retraction
Length 08 mm 5
| Extra length on restart 0 mm é
Z hop when retracting 04 ﬁ
Only lift Z above 0 B |
Only lift Z below 0 m
Z hop type Auto
n  Retraction speed 35 nm/s
n Deretraction speed 35 mm/s
1 Travel distance threshold 1 m
% |Retract on layer change
Wipe while retracting
| Wipe distance 2
Retract amount before wipe 100
Lift Z Enforcement

Only lift Z above 0 m
Only lift Z below 0 m
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6.Rauheit in kleinen Bereichen beim Slicen mit FlashPrint5

) A S

.
e
&
:
'
4
‘
{
b
t
!
|

i

~

Ursache: Zu hohe Druckgeschwindigkeit und unzureichende Kiihlung.

Losung 1: Reduziere die Druckgeschwindigkeit im Slicer.
Losung 2: Stelle den ,,Deceleration Area Threshold“ im Slicer ein, damit der Drucker automatisch fir kleinere
Modellbereiche verlangsamt.

Decelerate/Delay For Fil t Cooli Hazic Made
P ecelerate/Delay For Filament Cooling e P
Deceleration Area Threshold 50mm*2 B
General
Delay Area Threshald Omma2 »
Maximum Delay Time 1.5 -
Coaling Fan Control OM (when first layer printed) v
Export
Supports Cooling Fan Default Speed 100% :
Raft Coaoling Fan Control List
Save As New
Additions 8
Start Layer End Layer Speed
Coaling
1 1 30%
Advanced 2 2 60%
Others 3 9999 100%
Speed of Model Cooling Fan 100% B

Model Cooling Awxiliary Fan Control List

+

Start Layer End Layer Speed




