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€ FLASHFORGE'

— Kurzanleitung

Adventurer 5M

AWARNUNG 1. Bitte verwenden Sie diese Anleitung fur die erstmalige

Einrichtung des Druckers.

2. Achtung! Vermeiden Sie wéhrend des Betriebs den
Kontakt mit der Heizduse.

3. Bewegliche Teile im Drucker kdnnen Verletzungen
verursachen. Tragen Sie wéhrend des Betriebs keine

Handschuhe oder andere Gegenstande, die sich verfangen
kénnten.

A Sicherheitshinweis Schalten Sie den Drucker nicht ein, bevor die Installation

abgeschlossen ist.




Anleitung zum Auspacken

1 Offnen Sie den Karton. 2. Entfernen Sie die obere Schaumstoffverpackung ,
die Kurzanleitung und die After-Sales-Service-
Karte.

3. Nehmen Sie die Maschine aus dem Karton 4. Nehmen Sie das Filament, das Netzkabel
heraus, platzieren Sie sie auf einer ebenen und die Zubehtr Box aus der Schaumstoff
Arbeitsflache und entfernen Sie die Verpackung. Entfernen Sie den Schaumstoff
Verpackungsbeutel und Klebebander. vom Extruder.
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5. Den Kammerschaumstoff in Pfeilrichtung bewegen.

6. Entfernen Sie den Schaumstoff.
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Packliste

<t

EEESF

Aftor-sales Sarvica Cand

Service-Karte

3D-Drucker Netzkabel After-Sales-

[~ kurzanteitung

(mit 2 Schrauben)

Klebstoff Schraubendreher

20 25 3.0

Innensechskantschlissel Dusenreinigungswerkzeug
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Druckerkomponenten

. Extruder
. Touchscreen

. Druck Plattform

USB-Anschluss

. Schraubenlécher fur Spulenhalter

. Filament-Detektor

. Ethernet-Eingang

. Netzschalter

. Stromversorgung Anschlussbuchse

© 0N O UA®WN PR
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Spulenhalterung installieren

1 Entnehmen Sie die beiden Schrauben und den
Spulenhalter aus dem Zubehdr Karton.

2. Befestigen Sie den Spulenhalter mit den beiden Schrauben an der im Bild gezeigten Position.
(Hinweis: Bitte ziehen Sie sie mit einem 2,0 mm Inbusschlissel fest.)
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3. Fuhren Sie das PTFE Filamentfuhrungsrohr in den Extruder ein.

4. Fuhren Sie das andere Ende des PTFE Filamentfiihrungsrohrs in den Filament-Detektor ein.

oy =
it §
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Bildschirm installieren

Vor der Installation bitte das Klebeband des Bildschirmkabels entfernen. Ziehen
Sie es vorsichtig ab, um das Kabel nicht zu beschadigen.

1 Wie im Bild gezeigt, stecken
Sie das Bildschirm
Flachbandkabel in den
Steckplatz am Bildschirm ein.

D +HEHQ 6LH GHQ 9HUVFKOXVV DP 6WHFNSODW] GHV %LOGVFKLUPV D¢
und stecken Sie dann das Bildschirm Flachbandkabel in den Steckverbinder. Hinweis: Stellen
Sie sicher, dass die ordnungsgemaf3e Einfuhrung erfolgt und Uberprifen Sie die Ausrichtung
der Anzeigelinie mit dem Stecker.
b. Driicken Sie den Verschluss am Steckplatz gemaR der Pfeilrichtung an die angezeigte Position
$EE
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2. Stecken Sie die Vierregelungshaken auf der Ruckseite des Bildschirms in den Schlitz des
Druckers und schieben Sie den Bildschirm gemaR der Pfeilrichtung, um ihn zu verriegeln.

Druck Plattform entsperren

Bitte stellen Sie sicher, dass die Druck Plattform sauber ist.

Verwenden Sie einen 2,0 mm Inbusschliissel, um die vier Schrauben zu entfernen, die die Platform
fixieren (wie durch den Pfeil angezeigt).

0

0

! )
N—
I
° lf%‘l“g’fi ““““

08



Erster

* Das Schnittstellenlayout kann sich bei einem Firmware-Upgrade andern.

1 Schalten Sie den Drucker ein, betatigen Sie den Netzschalter und warten Sie auf die Anzeige
des Bildschirms.

Netzschalter

Sprache auswahlen

English
2. Folgen Sie der Anleitung auf dem

Bildschirm und wahlen Sie die Sprache Francais
aus.

3. Klicken Sie auf [Weiter], und die Maschine flihrt die erste Kalibrierung durch. Vibrationen und
Gerausche wahrend der Kalibrierung sind normal. (Hinweis: Bitte halten Sie die Maschine
wahrend der Kalibrierung auf einer stabilen Oberflache und bewegen Sie sie nicht.)

Kalibrierung

ginn der

Kalibrierung
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4. Filament gemaf der Bildschirmanzeige laden:

a. Schneiden Sie den gebogenen Teil des
Filamentendes ab.

Filament laden

Bitte laden Sie

ehenden Am K uf [Lade: 5

b. Hangen Sie das Filament am Spulenhalter ein. Fiihren Sie es durch den Filament-Detektor bis
es am anderen Ende des PTFE Filament Fuhrungsrohrs sichtbar ist. Driicken Sie es vorwarts
zum Einzugswalzen, bis es nicht weitergeht. (Bitte verwenden Sie PLA-Filament fiir den ersten
Druck bei der erstmaligen Einrichtung).

Filament laden Ubers

uf [Laden]

CEEES

C1 Klicken Sie auf [Laden] und wéahlen Sie C2. Warten Sie bis sich der Extruder aufheizt hat.

[PLA] fur den ersten Druck aus.
Filament laden Filament laden

Bitte laden Sie da:
henden Ans

PLA

& Zuriick
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C3. Die Zufuihrung beginnt nach dem Aufheizen. Erfolgreiches Extrudieren des Filaments aus der
Duse zeigt erfolgreiches Laden an. Bestétigen Sie abschliel3end, dass das PTFE Filament
Fihrungsrohr ordnungsgemaf eingesetzt ist.

o

9800

Wenn kein Filament exrudiert wird, fiihren Sie das Filament manuell in den Einlass ein und
klicken Sie auf [Zuriick], um es erneut zu versuchen. Uberpriifen Sie die Filmbewegung, bis
sie extrudiert wird.

5. Bitte entfernen Sie die Filamentriickstande
von der Duse und der Plattform. Benutzer
missen Kleber auf der Druck Plattform
auftragen, um die Haftung beim ersten
Druck zu verbessern.

Adventurer Sk

6. Klicken Sie auf [Drucken], und die Maschine
beginnt mit dem Druck der integrierten _ Druckaufirag abgeschlossen.
Datei (fur PLA-Material konfiguriert). '
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Parameter

Maschinenname
Anzahl der Extruder
Druckgenauigkeit
Positionsgenauigkeit
Schichtdicke
Bauraum
Diisendurchmesser
Druckgeschwindigkeit
Maximale Beschleunigung
Maximale Verfahrgeschwindigkeit
Maximale Extrudertemperatur

Unterstiitztes Filament

Stromversorgung

Gerategrolie

Nettogewicht
Konnektivitat
Betriebstemperatur

Kompatibles Betriebssystem

Slicing-Software
Maximale Plattformtemperatur
Nivellierungsmethode
Filament-Ende-Warnung
Wiederherstellung des
Druckauftrages nach Stromausfall
Smart-Touchscreen
Druck Plattform

Adventurer 5M
1
+01mm [basierend auf 100mm Wirfeln getestet]
X/Y-axis: 0.0125mm, Z-axis: 0.0025mm
01-0.4mm
220 x 220 x 220mm
0.4mm Standard [0.6/0.8/0.25mm optional]
10-300mm/s
20000mm/s?
600mm/s

<
*PLA#PETG [0.4mm Diise]
*TPU/PLA-CF/PETG-CF [0.6/0.8mm Diise]

Eingang: AC 100~120V/200~240V, 50/60Hz, 350W
363 x 376 x 413mm

[ohne den Bildschirm und den Spulenhalter]

363 x 402 x 448mm

[einschlieRlich des Bildschirms, ohne den Spulenhalter]
10.8kg
USB/Wi-Fi/Ethernet

<
Windows 7/8/10/11; Linux: Unterstiitzte Version
Ubuntu 20.04 oder spater; Mac OS: Unterstiitzte
Version 10.9 oder spater.
FlashPrint 5

<

Ein-Klick-Auto-Nivellierung
|
|

4.3 Zoll
3(, EHVFKLFKWHWH AH[LEOH 6WDKOSOD
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SOYHQWXUHU 0wl ¢

Quick Start Guide
= 1]a‘%i$ 4y$SE=

WARNING 30HDVH UHIHU WR WKLV *XLGH IRU LQLWLDO SU
+RW $YRLG WRXFKLQJ WKH KHDWLQJ QR]JOH LQ
ORYLQJ SDUWV LQ WKH SULQWHU PD\ FDXVH LQN

JORYHV RU RWKHU VRXUFHV RI HQWDQJOHPHQ

1i%4BUBZ4y$E p3,3A$a8-Go#e+=#8*y ¥4

17>$ag0 03A$a8-")I(8/W 17h EZ $ B_ 167 17h]iafi"¢5 [X o

%a$ bZ h%aRo Ea'3,$€"x4-$y%p#y#a —% %67 18-'U7h]i <26
03'3%*E3"P'PGCU %

RGN 'R QRW SRZHU RQ WKH SULQWHU XQWLO LQVWDOO
LICCENRN 1i5q(53A$48-,027,p3, Yot ¢, aEF§ %




Unboxing Instructions

2SHQ WKH ER][ 5HPRYH WKH XSSHU IRDP SD
AXLFN 6WDUW *XLGH DQG $IWHU
6HUYLFH &DUG

7DNH RXW WKH PDFKLQH SODFH LWHRRDPHOWKHOLODPHQW SRZHU FD

ZRUNVSDFH DQG UHPRYH WKH SDFFRQAQFFHVVRU\ ER[ IURP WKH FK

EDJV DQG WDSHV SURWHFWLYH IRDP 5HPRYH WKH
IRDP ITURP WKH H[WUXGHU




ORYH WKH FKDPEHU IRDP DFFRUGLQJ WR WKH DUURZ GLUHFWLRQ

5HPRYH WKH IRDP
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Packing List

©usay

EEESF

Aftor-sales Sarvica Cand

4XLEFEN 6WD *XRBEHK 6FUHQBSRRO +tR(MHU *UHDVH
ZLWK VF

'LDJRQDO M 8QFORJIILQJI B Q BERBZGUL




Printer Components

(IWUXGHU
7RXFK 6FUHHQ
%XLOG 30DWH
86% 3RUW
6FUHZ +ROHV IRU 6SRRO +
JLODPHQW 'HWHFWLR
(WKHUQHW ,QSXW
3RZHU 6ZLWFK
3RZHU 6RFNHW
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Install the Spool Holder and Filament Guide Tube

7DNH RXW WKH WZR VFUHZV DQG VSRRO KR
WKH DFFHVVRU\ ER]|

,QVWDOO WKH VSRRO KROGHU DW WKH SRVLWLRQ VKRZQ LQ WKH ILJ
ZLWK WKH WZR VFUHZV 1RWH 3OHDVH WLJKWHQ WKHP
XVLQJ D PP $OOHQ ZUHQFK
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,QVHUW WKH ILODPHQW JXLGH WXEH WR WKH H[WUXGHU

,QVHUW WKH RWKHU HQG RI WKH ILODPHQW JXLGH WXEH LQWR WKH
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Install the Screen

%HIRUH LQVWDOODWLRQ SOHDVH UHPRYH WKH WDSH RI WKH
DYRLG GDPDJLQJ WKH FDEOH

$V VKRZQ LQ WKH SLF N
LQVHUW WKH VFUH
LQWR WKH VFUHHQ

D /LIW WKH EXFNOH RQ WKH VFUHHQ V FDEOH VRFNHW WR WKH LQGLF
VFUHHQ FDEOH LQWR WKH VRFNHW FRQQHFWRU 1RWH (QVXUH SUF
Rl WKH LQGLFDWRU OLQH ZLWK VRFENHW

E 3UHVV GRZQ WKH EXFNOH RQ WKH FDEOH VRFNHW WR WKH LQGLFDW
GLUHFWLRQ )LJ
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,QVHUW WKH EXFNOH RQ WKH EDFN RI WKH VFUHHQ LQWR WKH SULQ
DFFRUGLQJ WR WKH DUURZ GLUHFWLRQ WR ORFN LW LQ SODFH

Unlock the Build Plate

Please ensure the platform has been cleared up.

30HDVH XVH D PP $O00OHQ ZUHQFK WR UHPRYH IRXU VFUHZV ZKLFK OR
E\ WKH DUURZ
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First Print

7KH LQWHUIDFH OD\RXW PD\ FKDQJH ZKHQHYHU WKHUH LV DQ XSJUDC

3RZHU RQ WKH SULQWHU WXUQ RQ WKH SRZHU VZLWFK DQG ZDLW IF

3RZHU 6ZLWFK

JROORZLQJ WKH JXLGH RQ WKH VFUHHQ VHOHFW
WKH ODQJXDJH

7XUQ RQ WKH :L )L VZLWFK DQG FRQQHFW WR WKH QHWZRUN |
$ VXFFHVVIXO FRQQHFWLRQ QRWLILFDWLRQ ZLOO SRS XS RQF
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%LQG WKH SULQWHU IROORZLQJ WKH LQVWUXFWLRQV
I1RWH ,I VNLSSHG ELQGLQJ FDQ VWLOO EH GRQH
ODWHU RQ WKH SULQWHU VHH 8VHU *
GHWDLOV

D $IWHU FOLFNLQJ >2.@ WKH 45 FRGH

DSSHDU

E 'RZQORDG )ODVK ODNHU E\ VFDQQLQJ WKH
45 FRGH VHH ULJKW RU IURP WKH DSS
VWRUH UHJLVWHU \RXU )ODVKIRUJH DFFRXQW
DQG ORJ LQ

F 8VH )ODVK ODNHU WR VFDQ WKH 45 FRGH RQ
WKH SULQWHU VFUHHQ WR ELQG WKH SUHQWHU WR
\RXU DFFRXQW 1RWH 'HIDXOW SULQWH|U
QDPH DQG ORFDWLRQ DUH VHW XSRQ OHDY|LQJ
WKH IDFWRU\ DIWHU FRPSOHWLQJ WKH VWDUWXS
\RX FDQ FXVWRPL]H WKH SULQWHU QDPH DQG

ORFDWLRQ LQ WKH VHWWLQUJV
->

&OLFN >1H[W@ DQG WKH PDFKLQH ZLOO SHUIRUP WKH ILUVW FDOLEL

FDOLEUDWLRQ DUH QRUPDO
1RWH 30HDVH NHHS WKH PDFKLQH RQ D VWDEOH VXUIDFH DQG GR



/RDG ILODPHQW IROORZLQJ WKH RQ VFUHHQ
VWDUWXS ERRW

D &XW RIl WKH EHQW SDUW RI WKH IL
E +DQJ WKH ILODPHQW RQ WKH VSRRO KROGHU 3DVV LW WKURXJK WK

WKH RWKHU HQG RI WKH ILODPHQW JXLGH WXEH 3XVK LWRIRUZDUG
IXUWKHU 30HDVH XVH 3/$ ILODPHQW IRU WKH ILUVW SULQW RQ LQ

—
e
i —

M Lo
(=]
=

& &OLFN >/RDG@ DQG VHOHFW >3/$@ IRU WKH ILUVW SULQW & :DLV



& )JHHGLQJ ZLOO EHJLQ DIWHU KHDWLQJ 6XFFHVVIXO ILODPHQW H[WL
VXFFHVVIXO ORDGLQJ /DVWO\ FRQILUP WKH ILODPHQW JXLGH W

, | QR ILODPHQW LV HIWUXGHG PDQXDOO\ LQVHUW WKH ILODPHQW LQW
JHHO IRU ILODPHQW PRYHPHQW XQWLO LW LV HIWUXGHG

30HDVH FOHDU WKH ILODPHQW UH
QR]]JOH DQG SODWIRUP 8VHUV PX
JOXH WR WKH SODWIRUP VR DV W
DGKHVLRQ IRU WKH ILUVW SULQW

&OLFN >3ULQW@ DQG WKH PDFKLQH VWDUWYV
SULQWLQJ WKH EXLOW LQ ILOH FRQILIXUHG
IRU 3/$ PDWHULDO

X X

JRU PRUH LQIRUPDWLRQ \RX FDQ YLVLW WKH )ODVKIRUJH RCFLDO ZHEVLWH
Z2ZZ ADVKIRUJH FRP >6XSSRUW@



Parameters

Machine Name Adventurer 5M

Extruder Quantity 1
SULQWLQJ BUBFLNPRQVHVWLQJ EDVHG RQ PP FXEHV@

SRVLWLRQLQJ $FRXDPLRAj PP = DJ[LV]j PP
Layer Thickness 01-0.4mm

Build Volume 220 x 220 x 220mm

PP GHIDXOW > PP RSWLRQDO@

Nozzle Diameter
BULQWLQJ 6160RAmM/s

Max Acceleration 20000mm/s?

OD[ 7UDYHO 6 800MiGis

Max Extruder Temperature <

6XSSRUWHG )LOBPRBHQ@W * > PP QR]]JOH@
738 3/$ &) 3(7* &) > PP QR]]JOH@

BRZHU 6XSSQSXW $& a 9 a 9l +]11

"HYLFH 61363 x 376 x 413mm
>H[FOXGLQJ WKH GLVSOD\ VFUHHQ DQG VSRRO KROGHU

363 x 402 x 448mm
>LQFOXGLQJ WKH GLVSOD\ VFUHHQ H[FOXGLQJ WKH VS
1HW :HLJKW NJ

Connectivity 86% :L )L (WKHUQHW

2SHUDWLQJ 7THPSHUDWXUH

&RPSDWLEOH 2SHUDWWRIbWS\V8M IR, Linux: support version Ubuntu
RU ODWHU ODF 26 VXSSRUW YHUVLR

60LFLQJ 6RIW@DVHK3ULQW
Max Platform Temperature <
/HYHOLQJ OHW®RGFOLFN DXWR OHYHOLQJ
JLODPHQW 5XQ RXW HPHPLQGHU
3RZHU /RVV 5HFRYHU\

6PDUW 7RXFK 64£&3Jihth Q

Build Plate  3(, AH[LEOH VWHHO SODWH
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