FLASHFORGE"
3D PRINTER

Creator 3 Pro

INSTRUKCJA

OBSLUGI

A vwaga 1. Gorace! Unika¢ dotykania dyszy grzejnej i plyty grzejnej podczas pracy.

2. Ruchome cze$ci w drukarce moga powodowac obrazenia. Podczas pracy nie
nalezy nosi¢ rekawic ani innych elementow umozliwiajacych splatanie.

Ten przewodnik dotyczy tylko drukarki 3D FLASHFORGE Creator 3 Pro






Przewodnik szybkiego startu Creator 3 Pro

Wprowadzenie do Creator 3 Pro

1. Ekran dotykowy

2. Port USB

3. Prawy ekstruder

4. Lewy ekstruder

5. Szczotka czyszczaca dysze

6. Stét roboczy

7. Nakretka poziomujaca

8. Oslona uchwytu na filament

9. Raczka ostony uchwytu na filament
10.  Wentylator chlodzacy wydruk
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11. Dysza
12. Port ethernet
13. Wigcznik zasilania

14. Gniazdo zasilania



Zawartos¢ zestawu

ERESF

Aftur-sales Sarvics Card

Creator 3 Pro Instrukeja obstugi

posprzedaznej

Klucz imbusowy Zespot dyszy Rurka wsporcza dyszy
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Srodki ostroznosci przy rozpakowywaniu urzadzenia

1. Wyjmij akcesoria i wypelnienie zabezpieczajace.
2. Usun tasme z urzadzenia.
3. Wyjmij wewnetrzny blok wypelnienia zabezpieczajacego.

4. Zdejmij zapinki na pasach synchronicznych osi X i osi Y.

&> FLASHFORGE 4> FLASHFORGE

Level

—— q
= Filament Calibration Manual

Print Preheat Q @

REe] Status

5. Podtgcz drukarke do zasilania a nastepnie kliknij kolejno [Tools] i [Manual] na ekranie
dotykowym, aby wejs¢ do menu sterowania recznego.

& FLASHFORGE

6. Nacisénij i przytrzymaj [Z-] w sposob ciagly, az plyta podniesie si¢ do wyzszej pozycji, a nastgpnie
wyjmij znajdujacg sie ponizej pianke.
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Przygotowanie do druku

Yadowanie filamentu

Czujnik
filamentu

1. Otworz pokrywe uchwytu filamentu.

3. Uwaga: Aby zapewni¢ ptynny obrot szpuli, prosze¢ zainstalowac filament w kierunku pokazanym

na zdjeciu.

04



4. Wprowadzaj material do czujnika filamentu w 5. Naci$nij ptytke dociskowa ekstrudera, w6z
sposob ciagly, az do momentu, gdy przejdzie przez  filament pionowo, az nie bedzie mozna go dalej
rurke PTFE. wlozy¢, a nastgpnie pus¢ plytke.

6. W16z rurke PTFE do otworu w glowicy.

7. Na koniec upewnij sie ze szpula zamocowana
jest prawidlowo na uchwycie i zamknij pokrywe.
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&> FLASHFORGE 4> FLASHFORGE

e

Level
Calibration

Preheat

& FLASHFORGE & FLASHFORGE

Load Unload Left Extruder Heating

b Left Extruder . b Left Extruder
25%

4 Right Extruder . 7 Right Extruder

&> FLASHFORGE

Adjust Temperature

8. Operacja podawania filamentu: Kliknij kolejno na ekranie przyciski [Tools] -> [Filament] i ustaw
odpowiednig temperature grzania zgodnie z wymagang wartoécig temperatury materiatu; Operuj
zgodnie z podpowiedziami na ekranie i poczekaj, az dysza bedzie ptynnie wytlaczac jednolicie

tworzywo.

Wyciagnij Pchaj filament w dot
rurke PTFE przez 3 sekundy

&> FLASHFORGE

Load Unload

:C} Left Extruder . :C} Left Extruder .

4 Right Extruder . 4 Right Extruder .

Operacja roztadowywania filamentu: Kliknij [Unload], naci$nij w dot plytke dociskajaca filament po
zakonczeniu nagrzewania dyszy, wyciagnij rurke PTFE i szybko wyciagnij filament do gory, a nastepnie

zakoncz roztadunek filamentu.
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Poziomowanie i kalibracja

Urzadzenie zostalo wypoziomowane i skalibrowane przed opuszczeniem fabryki. Plaszczyzna
poziomowania moze jednak ulec uszkodzeniu na skutek wibracji powstajacych podczas transportu.
Zaleca si¢ wykonanie poziomowania przed pierwszym drukowaniem. Istniejg dwa tryby
poziomowania: tryb poziomowania pomocniczego i tryb poziomowania recznego. W trybie
poziomowania pomocniczego wszystkie czynnosci zostang wykonane z pomoca czujnika i
podpowiedzi pomocniczych. Gdy poziomowanie jest w trybie recznym, czujnik nie bedzie
aktywowany.

Sprzet zawiera nastepujace opcje poziomowania: Poziomowanie platformy, Kalibracja XY, Kalibracja
Z iPoziomowanie automatyczne;

Prosze dziata¢ w nastepujacej kolejnosci:

1. Kliknij [Tools] i [Level Calibration] na ekranie dotykowym;

2. Wybierz tryb pomocniczy do poziomowania i kalibracji;

3. Kalibracja czujnika ekstrudera zostala ustawiona przed opuszczeniem fabryki, wiec nie ma potrzeby
ponownej obstugi; Kliknij poziomowanie platformy i dzialaj zgodnie z monitami na ekranie;

4. Wykonaj kalibracje osi Z i dziataj zgodnie z monitami na ekranie;

5. 0§ X, Y zostaly skalibrowane przed opuszczeniem fabryki, wiec nie ma potrzeby ponownej obstugi;
6. Cale poziomowanie i kalibracja jest zakonczona.

& FLASHFORGE

& FLASHFORGE
Manual

S

Filament PO

Calibration

(O

Setting Status

—

Sensor Calibration Platform Level Auto Level

Funkgja 9-punktowego poziomowania: gdy po wypoziomowaniu platformy i kalibracji osi XY/Z
nadal wystepuja nierdwnosci, mozna uzyc¢ tej funkcji do poprawy jakoéci wydruku.

> FLASHFORGE

Manual

g 3
z
-3 x>

Calibration Z Calibration XY

Manual adjustment, pleas: e leveling card for leveling, then the sprinkler

sensor function is turned off; | not repaired and replaced, there is

Tryb recznego poziomowania: Wykonaj kolejno poziomowanie platformy, kalibracje osi Z oraz kalibracje
osi X, Y. Jest to kompletny zestaw procedur operacji poziomowania i kalibracji.
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Pierwszy druk

Przed pierwszym wydrukiem nalezy prawidtowo wykona¢ poziomowanie, tadowanie i kalibracje na

podstawie powyzszych instrukgji.

& FLASHFORGE

& FLASHFORGE

a

o — ——————
Preheat 1680MB 2345MB 950MB 2048MB

1. Kliknij [Print].

&> FLASHFORGE

7Y
'*i“’ pavilion.gx pavilion.gx

Total: 2 hr 35 min
N warrior.gx
—_— —
Fy (]

basket.gx

Print Copy Delete

key chain.gx

mask.gx

4. Kliknij [Print].

=
pavilion.gx

220C / 220C

25% 220C /

100°C / 100°C

Remaining time 1 hr 32 min

Left extruder mode

5. Drukarka zaczyna sie nagrzewac i po zakonczeniu nagrzewania rozpocznie drukowanie.
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FLASHFORGE
3D PRINTER

Follow us

Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd.
Address: No.518 XianYuan Road, Jinhua City, Zhejiang Province, China
Service Hotline: +86 579 82273989

support@flashforge.com





