Was ist Orca-Flashforge?

Orca-Flashforge ist eine Slicing-Software, die auf OrcaSlicer basiert und speziell fiir die Adventurer 5M-Serie
angepasst wurde. Sie bietet zahlreiche Funktionen, einfache Konnektivitat, optimierte Slicing-Algorithmen und eine
benutzerfreundliche Oberflache, um Ihnen ein reibungsloses Druckerlebnis zu erméglichen.

Systemanforderungen

e Windows 10 oder neuer

e mac0S V10.15 oder neuer

e Intel® Core 2 oder AMD Athlon® 64 Prozessor; 2 GHz oder schneller

e Empfohlener Arbeitsspeicher: 8 GB oder mehr

e Empfohlener Festplattenspeicher: 80 GB oder mehr
Download und Installation

1. Orca-Flashforge herunterladen

2. Der Schritt-fiir-Schritt-Anleitung folgen, um Orca-Flashforge zu installieren.
Einrichtungsassistent

1. Login-Region auswidhlen
Wabhlen Sie die Region aus, in der Sie sich befinden. Beispiel: Europa.

Setup Wizard X

Please select your login region

Asia-Pacific

China

MNorth America

Others

MNext




2. Drucker auswihlen

Wihlen Sie die Drucker/Disen aus, die im Bedienmenii angezeigt werden sollen. Sie kénnen eine oder alle
verfligbaren Optionen auswahlen. Falls Sie sich zu diesem Zeitpunkt flir nur eine Option entscheiden und spéter die

DisengrofRRe andern méchten, kdnnen Sie dies jederzeit im Menl anpassen.

Setup Wizard
Printer Selection
IDevice keyword ]
Generic Klipper Printer Generic Marlin Printer
0.4mm nozzle O 0.4mm nozzle

Flashforge Clear all

Flashforge Adventurer 5M Flashforge Adventurer 5M Pro
[ 0.25mm nozzle [ 0.25mm nozzle
0.4mm nozzle 0.4mm nozzle
0.6mm nozzle 0.6mm nozzle
[ 0.8mm nozzle [ 0.8mm nozzle

3. Filament auswihlen

Wabhlen Sie die Filamente aus, die in der Filament-Voreinstellungsliste angezeigt werden sollen. Sie kdnnen so viele

Filamente auswahlen, wie Sie mdchten.

Setup Wizard

Filament Selection

Printer: All Generic Klipper Printer Flashforge Adventurer 5M
Flashforge Adventurer 5M Pro
Filament type: All PLA ABS TPU PC ASA PETG PETG-CF
PLA-CF PLA-SILK PA PA-CF PVA

Vendor: All Generic Flashforge

Clear all

Flashforge ABS Flashforge PLA-SILK My Generic PETG
Flashforge ASA Flashforge TPU-95A My Generic PLA
Flashforge HS PLA My Generic ABS My Generic PLA-CF
Flashforge PETG My Generic ASA My Generic PVA
Flashforge PETG-CF My Generic PA My Generic TPU
Flashforge PLA My Generic PA-CF

Flashforge PLA-CF My Generic PC




Verbindung und Ubertragung
Es gibt zwei Verbindungsmodi: WAN-Modus und Nur-LAN-Modus.
1. WAN-Modus: Dateien werden lGber den Cloud-Server auf das Gerat libertragen.
2. Nur-LAN-Modus: Dateien werden Uber das lokale Netzwerk tibertragen, ohne den Cloud-Server zu nutzen.
Verbindung iiber den WAN-Modus
Das Gerat und der Computer missen mit demselben Netzwerk verbunden sein.

1. Kontoanmeldung
Bevor Sie sich mit dem Drucker im selben Netzwerk verbinden, miissen Sie sich in Ihr Flashforge-Konto
einloggen. Falls Sie noch kein Konto haben, klicken Sie auf [Registrieren], um ein neues Konto zu erstellen.
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2. Drucker auswéhlen

Klicken Sie auf [+] auf der Gerateseite, um die Suchliste zu 6ffnen, und wéhlen Sie das Gerat aus, das Sie verbinden
mochten.
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2. Drucker verbinden
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AdSm pro Flashforge

Would you like to register the printer to this account?

Read and accept Terms of Service and Privacy Policy

!
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4. Verbindung trennen

Bewegen Sie die Maus Uber den Druckernamen und klicken Sie auf [Beenden], um den Drucker von lhrem Konto

zu entfernen.

Untitled
£ Preview =g Device Project 2@ Calibration
i + All v Status ¥ Machine Type ¥ Network LAN 3=
My Device
& Ad5m pro > Ad5m pro

Other Device

& Ad5m

Group A
dle

[:J £ Untitled

'ﬁ & Prepare = Preview =g Device Project =3 Calibration

i

4 Al ¥ Status ¥ Machine Type ¥ Network LAN =

Device List

Adbm pro
Device Status

Log out the printer

Group A

AdSm pro Flashforge
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Verbindung iiber den Nur-LAN-Modus

Das Gerat und der Computer missen mit demselben Netzwerk verbunden sein.

Wi-Fi

Ethernet

Hotspot

unavailable

Static IP
Printer ID:

Network Mode  8b7748b6 (

Klicken Sie in der Slicing-Software auf [+] auf der Gerateseite, um den entsprechenden Drucker zu finden.
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Wabhlen Sie den Drucker aus und geben Sie die Printer ID ein, die auf dem Drucker angezeigt wird.
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& No printer + All ¥ Status ¥ Machine Type ¥ Network LAN B
Device List

Device Status

Connect Printer (LAN) x

Please input the printer access code:

8b7748h6 ‘ ©

You can find it in "Settings > Network > Network Mode"
on the printer; To facilitate device identification,
you can change the device name on the device page.

Fernsteuerung

Sobald das Gerat verbunden ist, kann es Gber Orca-Flashforge ferngesteuert werden. Das Geratemen( enthélt
die Gerdteliste und den Gerdtestatus.
Gerateliste
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Geratelisten-Modul

Hier konnen Sie alle mit lhrem Konto verkniipften Gerate und deren aktuellen Status einsehen. Wahlen Sie ein
Gerat aus, um auf der Geratestatus-Seite detaillierte Informationen anzuzeigen.

Filtern nach Bedingungen

Sie kdnnen Gerate anhand verschiedener Kriterien filtern, z. B.:
e Gruppe

e Geratestatus

e Gerdtetyp

¢ Netzwerkverbindungsmethode

Gerét binden

Klicken Sie auf [+], um alle Gerate anzuzeigen, die sich im selben Netzwerk wie Ihr PC befinden (siehe unten).
Wabhlen Sie ein Gerat aus, um es mit Ihrem Konto zu verknlpfen. (Hinweis: Bereits verknipfte Gerdte kénnen
nicht erneut gebunden werden.)
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Geratestatus

[E Project =g Calibration

Adventurer 5M Pro Group A

Device List -
e Real-time Monitoring Module Info and Control

Print Job Module

. The current device has no printing projects.

Printer Control Module

Device Status

®

Material Station

Material Station Module

Not connected

Echtzeit-Uberwachungsmodul

Durch Klicken auf die Play-Taste kbnnen Sie eine Live-VideoUbertragung starten, unabhangig davon, ob der
Drucker im Leerlauf oder gerade im Druckvorgang ist.

A\ Hinweis: Diese Funktion erfordert einen Drucker mit integrierter Kamera. Der Adventurer 5M verfiigt nicht
Uber eine Kamera, jedoch kénnen Sie eine Kamera separat erwerben und an Ihrem Adventurer 5M installieren.
[Hier klicken fiir die Installationsanleitung.]

Druckauftragsmodul

Dieses Modul zeigt wahrend eines Druckvorgangs folgende Informationen an:

e Modellname

e Modellbild

e Gesamter Filamentverbrauch (abhangig davon, ob diese Information in der geschnittenen Datei enthalten ist)
e Druckfortschritt

e Steuerungstasten zum Pausieren oder Abbrechen des Druckvorgangs
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Druckersteuerungsmodul

o

°C 28 /10 °C

(%]
Ln

Temperaturanzeige und -steuerung

e Echtzeit-Temperaturkontrolle: Sie kdnnen die aktuelle Extruder- und Heizbett-Temperatur anzeigen.
e Manuelle Anpassung: Durch Klicken auf die Temperaturwerte kdnnen Sie die Extrudertemperatur und

Heizbetttemperatur direkt andern.

Adventurer 5M Pro - Kammerlichtsteuerung

¢ Lichtsteuerungstaste fiir die Druckkammer des Adventurer 5M Pro.
e Blau = Licht eingeschaltet.
e Grau = Licht ausgeschaltet.

&

Adventurer 5M Pro - Luftfiltersteuerung

e Steuerungstaste fiir den internen/externen Umluftfilterliifter.

e Durch Klicken kénnen Sie zwischen internem oder externem Umluftfilterbetrieb wechseln.

Iz

Gerdte- und Druckstatusanzeige

e Im Leerlauf: Das Gerdtesymbol wird angezeigt. Durch Klicken kdnnen Sie grundlegende

Druckerinformationen einsehen.

e Waihrend des Druckens: Das Dateisymbol wird angezeigt. Durch Klicken kdnnen Sie detaillierte Parameter

der Druckdatei einsehen und anpassen.

Materialstationsmodul

e Sobald die Materialstation verbunden ist, werden hier entsprechende Informationen angezeigt.

¢ A\ Hinweis: Diese Funktion befindet sich noch in der Entwicklung.

¢ A\ Hinweis: Diese Funktion befindet sich noch in der Entwicklung.



Drucken

Es gibt zwei Moglichkeiten, Druckdateien zu senden:

e Dateien aus der Ferne an den Drucker senden

e Drucken lber einen USB-Stick

¢ Neues Projekt erstellen

e Um ein Modell zu slicen, klicken Sie auf [Neues Projekt].

Flashforge

() Recent

Datei laden

Zo Device

[E] Project

New Project

Recently opened
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e In der oberen Meniileiste auf der Vorbereitungsseite klicken Sie auf [@9 ], um Modelle zu importieren.

o &« & £ calibmtion

ﬁ & Prepare
= Printer

Flashforge Adventurer 5M 0.4 Nozzle

Bed type
(@ Filament
1 Flashforge PLA

&} Process (eEEED Objects

0.20mm Standard @FF AD5M 0.4

Quality Strength Speed Supp

£ Layer height
Layer height
Initial layer height
= Line width
Default
Initial layer
Outer wall
Inner wall
Top surface
Sparse infill
Internal solid infill
Support
] Seam
Seam position

Staggered inner seams

Preview

Engineering Plate

=5 Device [E] Project

Ny )

@ Choose one or more files (3mf/step/stl/sva/obj/amfl:

€ v > Desktop » printerFiles

Organize »  New folder

@ OneDrive - Persor Mame

[ 20mm_Box.st!
M Desktop

L Downloads
| Documents

Pictures

Untitled

T Calibration

v~ | Search printerFiles 2

1]
4

o e
Date modified Type Size

2/14/2023 11:25 AM STL File 1KB

0 @ Music
3 Videos
2024-03
212
0 AD5m-test
0 printerPictures
0
. @ mispC
0
| File name: | 20mm_Box.stl v‘ Supported files (*.3mf, *stl, *.st
0
0
042  mmor%
042  mmor%
Aligned




Drucker-, Filament- und Prozessvoreinstellungen auswahlen

Bevor Sie ein Modell slicen, miissen Sie den entsprechenden Drucker, das Filament und die Druckparameter
festlegen.

1. Drucker auswadhlen

o Wahlen Sie den Drucker und die DiisengroRe aus der Dropdown-Liste unter [Drucker].
2. Filament auswihlen

o Wahlen Sie den gewiinschten Filamenttyp aus der Dropdown-Liste unter [Filament].
3. Druckprozess festlegen

o Wahlen Sie die gewlinschte Schichthdhe aus der Dropdown-Liste unter [Prozess].

o A Hinweis: Je kleiner die Schichthdhe, desto langer dauert der Druck.

o Die Standard-Schichthéhe fiir die meisten Modelle mit einer 0,4-mm-Diise betragt 0,20 mm.
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Outer wall 042
Inner wall 045 mm o
Top surface 042
Sparse infill 045
Internal solid infill 042
Support 042

[F] Seam
Seam position Aligned

Staggered inner seams

1. Klicken Sie auf [Slice-Platte], um das Modell zu slicen.
2. Nach Abschluss des Slicings haben Sie zwei Druckoptionen:
o Remote-Druck: Senden Sie die Datei direkt an den Drucker.

o Druck iiber USB-Stick: Speichern Sie die Datei und libertragen Sie sie per USB-Flashlaufwerk an den
Drucker.

=Fle v D « A &3 calibration Untitled

A  © Prepare iew 23 Device & Project 23 Calibration ~  Sliceplate ~ P

©CHELE B
©

& Printer

Flashforge Adventurer 5M 0.4 Nozzle

Bed type Smooth PEI Plate / High Temp Plate

() Filament + - B
il - Fleshforge HS PLA @
S Process (YD Obiects Advanced [BES

0.20mm Standard @FF AD5M 0.4 Nozzle B Q

Quality Strength Support Others

£ Layer height

Layer height 02 mm
First layer height 02 mm
[F1 Seam
Seam position Aligned
£ Precision

Precise wall (experimental)
@ Advanced

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer



Dropdown-Liste 6ffnen
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Senden (Send)
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sofort zu drucken.

o

o

Druckmethode 1: Remote-Druck

an den Drucker und startet den Druckvorgang.

Ubertragt die Druckdatei an den Drucker, speichert sie aber nur in der Druckspeicherliste, ohne

Sliced-Datei exportieren (Export plate sliced file)
Speichert die geslicte Datei im .3mf-Format auf dem lokalen Laufwerk.
G-Code-Datei exportieren (Export G-code file)

Speichert die geslicte Datei im .gcode-Format auf dem lokalen Laufwerk.

1. Nach dem Slicing des Modells klicken Sie auf [Print plate].

2. Waihlen Sie den Drucker, an den die Datei gesendet werden soll.
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Klicken Sie auf [Senden], um das Modell an den Drucker zu lbertragen.
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Druckstart nach Dateidownload
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Druckmethode 2: Dateien auf einen USB-Stick exportieren und drucken

1. Um Dateien auf einen USB-Stick zu lbertragen, klicken Sie auf den Pfeil nach unten neben dem
Drucksymbol in der oberen rechten Ecke.

2. Wahlen Sie [Export plate sliced file] aus.
3. Ein Dateiexplorer-Fenster 6ffnet sich — navigieren Sie zum USB-Flashlaufwerk.

4. Sobald das USB-Laufwerk gefunden wurde, klicken Sie auf [Speichern], um die Datei darauf zu exportieren.
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e Nach dem Speichern der Datei stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss des Druckers.
e Wechseln Sie im Speichermenii des Druckers zur USB-Speicher-Option (USB-Symbol).

e Wahlen Sie die gespeicherte Modelldatei aus der Liste aus.

e Starten Sie den Druckvorgang.
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