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1. Por favor, consulte esta guia para la configuracion inicial
de la impresora.
2. iCaliente! Evite tocar la boquilla mientras esta en funcionamiento.
3. Las partes moviles de la impresora pueden causar lesiones.
No use guantes ni otros objetos que puedan enredarse durante
el funcionamiento.
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No encienda la impresora hasta que se complete la instalacion.
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Para obtener mas informacion relacionada con el producto,
visite el sitio oficial de Flashforge: www.sz3dp.com -[Support].
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AvViso

AVISO DE SEGURIDAD: POR FAVOR LEA DETENIDAMENTE Y SIGA
ESTRICTAMENTE TODAS LAS ADVERTENCIAS Y AVISOS DE SEGURIDAD
A CONTINUACION EN TODO MOMENTO.

Nota: Cadaimpresora 3D pasa por pruebas de impresion antes de salir de fabrica.
Es normal que haya residuos de filamento en la boquilla o ligeros arafiazos en la
placa de construccion, lo cual no afecta el uso.

SEGURIDAD EN EL ENTORNO DE TRABAJO

Por favor, mantenga el drea de trabajo limpiay ordenada.

Asegurese de que el equipo funcione lejos de gases combustibles, liquidos 'y
polvo. Las altas temperaturas generadas durante la operaciéon pueden reaccionar
con gases combustibles, liquidos o polvo en el aire, lo que podria causar incendios.
Los nifiosy personas sin entrenamiento no deben operar el equipo solos.

L 2R 4

L 2

SEGURIDAD ELECTRICA

& Porfavor, conecte correctamente a tierra el equipo. No modifique el enchufe.

Elequipo sin conexion a tierra, con conexion a tierra inadecuada o con enchufe
modificado aumentara inevitablemente elriesgo de fuga eléctrica.

Evite exponer el equipo a ambientes hiumedos o a la luz solar directa.

La humedad incrementa elriesgo de fuga eléctrica. La exposicion al sol acelerard el
envejecimiento de las piezas plasticas.

Asegurese de usar Unicamente el cable de alimentacion proporcionado por Flashforge.
No use el equipo durante tormentas eléctricas.

Apague elequipoy desconéctelo sino va a utilizarlo durante un periodo prolongado.

L 2

L X X 2

SEGURIDAD PERSONAL

No toque el extrusor, la placa de construccion, ni otras partes durante la impresion.
No toque el extrusor nila placa de construccion después de finalizar la

impresion para evitar quemaduras por alta temperatura o dafios mecanicos.

No use bufandas, mascarillas, guantes, joyas u otros objetos que puedan
enredarse facilmente en el equipo mientras lo opera.

No opere el equipo si esta cansado o bajo la influencia de drogas, alcohol o
medicamentos.

* & o

PRECAUCIONES

¢ Mantenga limpio elinterior del equipo. No deje caer objetos metalicos en las
ranuras delfondo de la placa de construccion.

& Porfavor, limpie los restos de filamento a tiempo. Se recomienda realizar esta
operacion fuera del equipo.

¢ Cualquier modificacion del equipo por su cuenta anulard la garantia.

€ Mantenga unadistanciade al menos 50 mm entre el extrusory la placa de
construccion durante la carga del filamento. Una distancia demasiado corta puede
causar obstrucciones en la boquilla.

@ Opereelequipoenunambiente bien ventilado.

@ Noutilice elequipo para actividades ilegales.

¢ Noutilice elequipo para fabricar recipientes de almacenamiento de alimentos.

¢ Nocoloque los modelosimpresos en la boca.
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REQUISITOS DEL ENTORNO PARA EL EQUIPO

€ Temperatura ambiente: 15-30°C; Humedad: 20-70% HR.

REQUISITOS PARA LA COLOCACION DEL EQUIPO

@ Elequipodebe colocarse enun ambiente secoy bien ventilado.
Se debe dejar un espacio de almenos 20 cm alrededor de los lados delantero, trasero,
izquierdoy derecho del equipo. Temperatura de almacenamiento recomendada: 0-40°C.

REQUISITOS DE FILAMENTO COMPATIBLE

@ Alutilizar este equipo, se recomienda usar los filamentos de Flashforge.
Sise utilizan filamentos que no sean de Flashforge, puede haber ciertas diferencias
en las propiedades del materialy serd necesario ajustar los pardmetros de impresion.

REQUISITOS DE ALMACENAMIENTO DE FILAMENTO
€ Porfavor, almacene los filamentos en un ambiente secoy libre de polvo después de

abrirel paquete. Se recomienda utilizar la caja seca de filamentos correspondiente
para su almacenamiento.

DECLARACION LEGAL

Los usuarios no estan autorizados a realizar modificaciones a esta Guia del Usuario.
Flashforge no se hace responsable de ningunincidente de seguridad que

resulte del desmontaje o modificacién delequipo por parte del cliente.

Nadie esta autorizado a modificar o traducir esta Guia sin el permiso de

Flashforge. Esta Guia esta protegida por derechos de autor, y Flashforge se

reserva el derecho de interpretacién final de la misma.

L 2R 4

*

Primera Edicion (Octubre 2024)
Copyright © 2024 Zhejiang Flashforge 3D Technology Co., Ltd. Todos los derechos
reservados.
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Introduccion al Equ
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1.1 Componentes de laImpresora
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1.2 Parametros de la Impresora

Nombre del Dispositivo
Cantidad de Extrusor

Precién de Impresion
Precision de Posicionamiento
Grosor de Capa

Volumen de Construccion
Diametro de Boquilla
Velocidad de Impresion
Aceleraciéon Maxima
Velocidad de Movimiento Maxima
Temp. Max. del Extrusor
Fuente de Alimentacion
Dimensiones de Dispositivo

Beso Neto

Conectividad

Temp. de Funcionamiento
Sistema Operativo Compatible
Software Compatible

Temp. Max. de la Cama
Método de Nivelacion
Recordatorio de Agotamiento
de Filamento

Reanudacion tras un Corte
de Energia

Pantalla Tactil Inteligente
Placa de Construcciéon

AD5X

.

+0.1mm (Pruebas Basadas en Cubos de 100 mm)

Eje X/Y: 0,0125 mm, Eje Z: 0,0025 mm

0,1-0,4mm

220 x 220 x 220mm

0,4mm (Por Defecto), 0,25/0,6/0,8mm (Opcional)
10-300mm/s

20000mm/s?

600mm/s

300°C

Entrada: AC 100~120V/200~240V, 50/60Hz, 650W

363 x 363 X 413mm (Excluyendo la Pantalla y el Portabobinas)
363 x 402 x 448mm (Incluyendo la Pantalla, Excluyendo el Portabobinas)
11.4kg

USB/Wi-Fi/Ethernet

15-30°C

windows 7/8/10/11; Mac 0S: Soporta la version 10.9 o posterior
Orca-Flashforge/Orca Slicer

110°C

Nivelacién Automatica con un Solo Clic

J

4.3 Pulgadas
Hoja de Acero PEI
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2. Introduccion al Software

2.1 Instrucciones de Flash Maker

1. Descargue Flash Maker escaneando el
cédigo QR (ver a la derecha) o desde la tienda
de aplicaciones, registre su cuenta de
Flashforge e inicie sesién.

2. Hagaclicen[{D ]-[ ® 1,y luego
active el interruptor de Wi-Fi para =
conectarse a la red. &5 U Wi-Fi

¥ Ethernet ~ flashforge-5G
() Punto de acceso = flashforge

IP estatica = flashforge-Test

@ Modo de red <a TP-LINK_5G_8888888...

3. Hagaclicen]| ® ] para ingresar a la interfaz de informacion, y luego haga clic en
[Mi cuenta] para acceder al codigo QR de la impresora.
) B [ ) B

Acerca de 1/2 > < Micuenta

Actualizacién
Nombre de firmware 2 | |

Ubicacién del FS update Q R Code

dispositivo

Modelo de . | I
i Mi cuenta
boquilla

Por favor, abra Flash Maker y escanee este codigo
Idioma Copiar registros QR para vincular el dispositivo con su cuenta.

# Por defecto, el nombre del dispositivo esta configurado como "AD5X" y su ubicacién como
"Grupo A" en los ajustes de fabrica.

o Puede modificar el nombre y la ubicacion en la interfaz de informacion de la impresora
segun sea necesario.

# La supervisiéon en tiempo real solo esta disponible si se instala una cdmara y la funcién
esta habilitada.

# La APP no soporta la conexion en modo Solo LAN.
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4. Use Flash Maker para escanear el cédigo R +@
QR en la pantalla de la impresora y vincular la s L

iConfirmar vinculacion del ADSX a a cuenta

impresora a su cuenta.

05 Testoon

->

Nohay dispositivos disponibles

;

2.2 Instrucciones del Software de Corte

Antes de leer las instrucciones breves, por favor asegurese de haber revisado la
Guia de Inicio Rapido y haber completado la primera impresion.

Antes de imprimir archivos de modelos 3D, debe configurar los ajustes de corte para la
impresora correspondiente.
Software de corte recomendado: Orca-Flashforge.

Pasos previos a la impresion:

01

Obtener el archivo
3D
( STEP/STL/
OBJ/3MF).

04

Importar el archivo
cortado mediante una

[ 02 |

Descargar e
instalar el software

[ 03 ]

Usar el software de
corte para convertir el

archivo al formato unidad USB o
de corte. . P -
legible por la maquina. transferencia dered a la
impresora

para imprimir.

LIS LSS LSS LSS LSS

Orca-Flashforge

* Los pasos estan ilustrados para un tipo de maquina.
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Orca-Flashforge le permite iniciar sesion con su cuenta de Flashforge,
vincular su dispositivo y enviar archivos de forma remota, asi como monitorear su equipo.

Instrucciones de Descarga

Orca-Flashforge:
Descargue Orca-Flashforge desde: https://flashforge.com/blogs/download-software/software.

1. Abra Orca-Flashforge instalado.

2. Asistente de configuracion:
Siga las indicaciones del asistente para seleccionar su region, tipo de maquina y materiales.
(Nota: Puede seleccionar todos los tipos de maquinas y materiales de la lista para disponer
de mds opciones de corte en el futuro.)

Dacivo 81 ©

(A © Preparar < Previsualizacion Dispositivo Proyecto

Asistente de Configuracién X

Q@ iroresarsregist Por favor, seleccione su region:

(O Reciente

Asia-Pacifico

China

Norte América

Otras
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3. Inicio de sesién/Registro de cuenta:

Inicie sesion en Orca-Flashforge utilizando su cuenta de Flashforge. Si no tiene una cuenta,
registrese usando su numero de teléfono movil. (Nota: Flash Maker y Orca-Flashforge
comparten la misma cuenta.)

@ rwemeses € v 2

@ Reciente Abier]

4. Cree 0 abra un proyecto para el corte. Puede seleccionar el tipo de maquina, el material y los
pardmetros recomendados en las secciones de impresora, filamento y proceso.

[ mpresora

& EREE
Sele e la impresora

Flashforge ADSX 04 nozdle {

Tipo de cama, ~ Bandefa Lisade Ala Temperatura

“ I'Seleccione el filamento

Griasseonce © U

3 impresora

 Flnshforge ADSX 0.4 norzle

de At Temperat Cibo &
@ 12151 o 3509
“

Tipo de cama - Bande

Calidad Fuerza  Soportes  Mulimaterial
= Altura de s caps
© il wovon
Atura del capa 016
02

O rwelacion
Alneado
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Para impresion multicolor, es necesario configurar manualmente la informacion
del filamento. Haga clic en el canal correspondiente y seleccione el filamento con
el color coincidente o similar. (Una vez que la informacion IFS esté configurada
en el dispositivo, el software de corte podra recuperarla directamente de dicho
dispositivo, como se muestra a continuacion:)

6. Puede monitorear de forma remota el progreso de la impresién y pausar/detener la impresion
cuando sea necesario desde la interfaz del dispositivo.
(Nota: EL monitoreo en tiempo real solo esta disponible si hay una camara instalada y activada.
Elmodelo AD5X no incluye cdmara por defecto.)

Para obtener mas detalles y tutoriales sobre el uso del software, por favor consulte la Wiki de
Flashforge.
(https://wiki.flashforge.com/en/home)
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3. Cargary Configurar los Filamentos

paralFS

Utilice los portabobinas dedicados para el médulo IFS. Estos soportes cuentan

—_

con un mecanismo de rebobinado inverso para evitar enredos. Asegurese de
que el numero del portabobinas instalado, el nimero de la posicidn de
instalacion y el nimero del canal IFS configurado sean consistentes.

Instale seguin se muestra a continuacion.

Los portabobinas tienen etiquetas
numeradas que corresponden a los
numeros en la impresora para una
correcta instalacion.

. Cargue los filamentos siguiendo la direccién mostrada a continuacion.

Al cargar los filamentos, inserte los cuatro filamentos en las entradas 1, 2, 3 y 4 respectivamente.
Paselos a través del rodillo de alimentacion; el dispositivo detectara los filamentos y los alimentara
automaticamente por los tubos guia uno a uno. Una vez que todos los filamentos hayan llegado a la
entrada del tubo, el proceso de alimentacion estara completo. Con IFS, podra comenzar a imprimir
inmediatamente después de completar este proceso de carga.

=
G
&
[~ =
&
=
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2. Después de cargar los filamentos, configure manualmente la |nformaC|0n de los filamentos.
Haga clic en el canal correspondiente del filamento y luego en | I ] para seleccionar el tipoy
color de filamento correspondiente. Finalmente, haga clic en [Confirmar].

Nota: El dispositivo solo puede imprimir si el tipo de filamento del archivo cortado coincide
con el tipo de filamento configurado (realmente cargado).

Tipo de
filamento

color

Seleccione una ranura y pulse el boton
*Cargar*/"Descargarpata cargar/descargar filamento.

PLA-CF PETG-CF

SILK

Tipo de
filamento

color

Reinicie Confirmar

*Carga ampliada de filamentos:

Cuando el IFS no esté en uso (nota: el modo de filamento tinico solo se puede usar cuando el
cable de seial IFS esta desconectado; cuando el cable de sefial IFS esta conectado, el dispositivo
cargara el filamento en modo IFS por defecto), los usuarios pueden hacer clic en el filamento y
seleccionar el botdn de carga en la pantalla para cargarlo (la operacion es la misma que con IFS).
*Este dispositivo utiliza el modo IFS para la carga de filamentos por defecto.
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4. Descargar / Cambiar Filamento

1. Si el filamento no ha entrado en el rodillo de alimentacién del extrusor, puede retirarlo
manualmente.

. . - z . f
2. Si el filamento actual aun esta dentro del extrusor, haga clicen [@] - ["1
Elfilamento se retraerd hasta la parte superior del tubo guia. Una vez retraido del extrusor,
podra retirarlo manualmente.

seleccione una ranura y pulse el boton
*Cargar'/"Descargar"para cargar/descargar filamento.

5. Conexion de Red

5.1 Conexion a Red Inalambrica

1.Hagaclicen[ {3 ]-[ ® ]paraentrar en la interfaz de conexion de red.

= Wi-Fi
¥ Ethernet
() Punto de acceso

IP estética

@ Modo de red
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2. Encienda elinterruptor de Wi-Fiy toque para conectarse a la red inaldmbrica correspondiente.
Una vez conectado con éxito, la red quedara marcada y apareceré un icono [ 2] en la esquina
superior derecha de la pantalla.

h A

= Wi-Fi 2 Wi-Fi Wi-Fi

¥ Ethernet £ Ethernet 2 flashforge-5G

() Punto de acceso () Punto de acceso = flashforge

() IP estatica P estatica = flashforge-Test

@ Modo de red @ Modo de red -a TP-LINK_5G_8888888...

5.2 Conexién a Red por Cable

1. Seleccione [Ethernet] y conecte el cable de red al puerto Ethernet en la parte trasera de la
impresora, siguiendo las instrucciones en pantalla.

2. Una vez conectado correctamente, se mostrara como [Conectada]y aparecera un icono [E ]
en la esquina superior derecha de la pantalla.

.3 @®

= Wi-Fi Ethernet 2 Wi-Fi Ethernet

T Ethernet T Ethernet Conectada

F Direcci6n IP: 10.33.11.201
() Punto de ) Punto de

(P IP estatica

P] IP estatica

Modo de red

@ Modo de red




6. Imprimir

6.1 Impresion mediante transferencia por Wi-Fi

Después de conectar correctamente la impresora a la red, abra Orca-Flashforge.

Una vez finalizado el corte, haga clic en [Placa de impresion] en el menu y seleccione la AD5X
conectada para enviar el trabajo de impresién. Antes de transferir el archivo, asegurese de que la
impresora esté conectada a una red (ya sea inalambrica o por cable) y que esté vinculada al
software de corte. La impresora y el ordenador deben estar conectados a la misma red local (LAN).
Existen dos modos de conexion para la impresora: Modo WAN y Modo solo LAN.

1. Modo WAN: Inicie sesién o registrese con su cuenta de Flashforge antes de conectar la impresora.
Si el dispositivo ya ha sido vinculado y conectado mediante la aplicacion movil, aparecera
automaticamente como conectado después de iniciar sesion en la cuenta desde el software de corte.
Sino se ha conectado a través de la app movil, puede hacer clic en el botdn [+] en la pagina de
dispositivos para abrir la lista de busqueda y seleccionar el dispositivo deseado para conectarse.

2. Modo Solo LAN: Active la opcion [Solo LAN] en [Modo de red].
En el software de corte, haga clic en el botdn [+]en la pagina de dispositivos para
encontrar la impresora correspondiente. Seleccione la impresora e introduzca el ID de
impresora que se muestra en la pantalla de la impresora para completar la conexion.

o

i = Wi-Fi S6lo LAN

¥ Ethernet Nota: S
() Punto de acceso
Drucker-ID:

0e35a229

(®) IP estatica

©) @ Modo de red
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3. Después de conectar la impresora al software de corte, puede hacer clic en [Placa de impresion]
tras finalizar el corte, seleccionar la impresora correspondiente y luego hacer clic en [Enviar].

Para la impresion multicolor, es necesario configurar manualmente la informacién del filamento.
Haga clic en el canal correspondiente y seleccione el filamento con el color coincidente o similar.
(Una vez que la informacion del IFS esté configurada en el dispositivo, el software de corte podra

recuperarla desde dicho dispositivo, como se muestra a continuacion:).

€>FLASHFORGE

Los nimeros incrustados antes de cada color en la barra de filamentos son solo nimeros de orden
para los filamentos y no estan relacionados con los niumeros de canal del IFS.

G({] Filamento Volumenes de limpieza ':K_ (K—‘r 4]_;

~ Flashforge HS P... [#] 2 ~ Flashforge HS PLA [Z]

~ Flashforge HS P... [£) n ‘ ~ Flashforge HS PLA |[Z)
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4. Antes de enviar el trabajo de impresidn, confirme en la ventana emergente que cada canal
seleccionado para los colores coincida con sus necesidades. Si la informacién del canal muestra
un "?" indica que el filamento en el dispositivo no ha sido configurado. Si la informacién del canal
estd en blanco, significa que no hay filamento instalado en ese canal del dispositivo. (Por favor,
asegurese de que el filamento en esa ranura coincida con el filamento configurado en el archivo
cortado).

@ v imorsons x

e &
@ 2hi3m o s

[ ]
Selecionar Impresora e

® m A0sX001
PLA Tipo de filamento y color fijados en la

0 nvelcin Habitar 5 ©) cortadora
PLA ?
Numero de ranura y color del filamento

en la ranura actual

Material en la estacion de material x

6.2 Impresion mediante USB

1. En el software de corte, seleccione [Exportar archivo cortado de la placal.
Esto guardard el archivo cortado en formato 3MF. Guarde este archivo en una unidad flash USB,
inserte la unidad USB en la impresora y seleccione el archivo correspondiente para imprimir.

@ FolderName-001 FolderName-002 FolderName-003

o} ‘.4: — @

@ FolderName-004 FolderName-005  Flashforge-TestM..

2. Haga clic en [Siguiente] para configurar los canales IFS. Puede cambiar manualmente las
opciones de filamento para que coincidan con sus necesidades de impresion reales.
En la pantalla, puede seleccionar manualmente el canal para cada color.

IA) < ModelName-002 A < Material

0h2im 3929 @ Nivelacion

@ Habilitar IFS

©

Siguiente




< Material

w

Haga clic en el cuadro a la izquierda y luego seleccione el canal de filamento deseado desde

la derecha. Puede seleccionar un canal varias veces. Si ningun filamento coincide con los colores
especificados en el archivo, puede colocar el filamento especificado en el canal IFS o seleccionar
un filamento con propiedades similares y un color cercano. Después de configurar los canales,
puede hacer clic para imprimir. Si el filamento seleccionado durante el corte no coincide con el
tipo de filamento en el IFS, no podra seleccionar ese filamento para imprimir. Por ejemplo,

como se muestra a continuacion, para un archivo cortado con PLA, puede seleccionar los
canales 2 o0 3 con PLA para imprimir, pero no podra seleccionar el canal 4 con ABS.

; Si el archivo importado en la unidad flash USB esta en formato G-code, el canal no
A Aviso
puede modificarse manualmente. Solo los archivos 3MF admiten modificaciones
adicionales.

< Material

*Explicacion:

Cuadro rojo (izquierda): Aqui se muestra el tipo y color de filamento configurados en el software de corte.
Cuadro azul (centro): El usuario puede hacer clic para modificar manualmente el carrete de
filamento instalado correspondiente. Después de seleccionar esta columna, haga clicen el
filamento correspondiente cargado en el canal real en el cuadro verde. Una vez seleccionado,

se mapeard al material de impresion. Cuadro verde (derecha): Aqui se muestra la informacion

del filamento realmente cargado en el dispositivo.

4. Puede consultar la [Guide] para el mapeo entre ellos.

< Guide

C@ Cargar PLA

No hay material cargado

Material desconocido cargado




6.3 Retiro del Modelo Después de la Impresion

Alfinalizar la impresion, la boquilla y la placa de construccién pueden estar a una
temperatura alta. Se recomienda dejarlas enfriar antes de retirar el modelo.

Después de que la impresion haya finalizado, retire directamente la placa flexible de aceroy doble la
plataforma para despegar el modelo.
Asegurese de que no queden restos de filamento en la plataforma antes de la siguiente impresion.

Consejos para retirar el modelo:

1. Saque la placa de la plataforma fuera de la impresora para retirar el modelo y evitar que los
restos se acumulen dentro de la impresora. Se recomienda mantener la cdmara limpia.

2. Para modelos impresos con TPU u otros materiales flexibles, se recomienda usar una espatula
para retirarlos, lo que permite quitar el modelo flexible de la cama sin dafarlo.

7. Introduccion a las Funciones Auxiliares

El disefio de la interfaz puede cambiar cada vez que se realice
una actualizacion del firmware.

7.1 Nivelacidny calibraciéon

Durante el primer inicio, se realizara la calibracion del equipo. En usos posteriores,
seleccione nivelacion o compensacion de vibraciones segun sea necesario.

Cuando realizar la nivelacion:

# Si se imprime continuamente con material PLA, realice una nivelacién automadtica una vez; no es
necesario hacerlo antes de cada impresién. Sin embargo, realizar la nivelacion puede mejorar
inevitablemente la tasa de éxito de la impresion.

# Al cambiar entre diferentes materiales (por ejemplo, de PLA a ABS), realice la nivelacién antes de
cada impresion.

# Sila distancia entre la plataforma'y la boquilla es demasiado grande (mala adhesion) o demasiado
pequefia (no hay extrusion de filamento), realice una nivelacion automética.

¢ Después de reemplazar la placa de construccion o la boquilla, realice una nivelacién automatica.
Asegurese de nivelar después del cambio de boquilla para evitar el riesgo de dafar el extrusor.

Cuando realizar la compensacion de vibraciones:
+ Cuando se observe un efecto notable de "ghosting" y "ringing" en
las impresiones 3D;
¢ Después de ajustar la tension de la correa sincrona;
# Cuando la impresora ha estado sin usarse por un largo tiempo y se esta reiniciando.
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Instrucciones:

Hagaclicen[{O) ][ &l] paraingresar a la interfaz de nivelacién y calibracion.

Seleccione [Nivelacion] o [Compensacién de vibraciones], haga clic en [Iniciar], y la impresora
realizara automaticamente la operacion correspondiente.

(Nota: Antes de la calibracion, asegurese de que no haya objetos extrafios sobre la plataforma ni
en la punta de la boquilla.)

Por favor, asegiirese de que la boquilla y la plataforma
estan limpias y haga clic en [Inicio).

® Nivelacion
® Compensacion de vibraciones

® Ccalibrado de la temperatura de la extrusora

Iniciar

Nota sobre cuando realizar la calibracién PID:
Esta puede realizarse después de reemplazar la boquilla o cuando la temperatura de la boquilla
sea anormal.

7.2 Otras Funciones

# En la interfaz de informacién del dispositivo, puede activar o desactivar el sonido y la deteccion de
filamento, ademas de realizar actualizaciones de firmware.

Cuando la opcién [Deteccidn de filamento] esta habilitada, la impresora detendrd la impresion si
el filamento se acaba durante el proceso.

# Al estar conectada a una red inaldmbirica, haga clic en [Actualizacién de firmware] para ver la
versién actual, buscar actualizaciones y realizar actualizaciones en linea del firmware.

+ Nombre y ubicacién de la impresora: Los usuarios pueden personalizar el nombre y la ubicacién
segun deseen para facilitar la gestion. Modificar la ubicacion ayuda a organizar mejor los
dispositivos. También se pueden asignar grupos (A/B/C), que se mostraran tanto en la aplicacion
como en el software de corte, permitiendo un filtrado sencillo.

Acerca de Acerca de
Actualizacion

Il n
Nombre de firmware Restablecimiento

de fabrica S

Ubicacion del
dispositivo

Guia de Protector de .
mantenimiento pantalla

IFS update

Modelo de

Rodilloo
boquilla ®

Mi cuenta dométrico del IFS

Asistencia posventa

Idioma Copiar registros

Licencia

#Recuperacion ante corte de energia.
Después de un corte de energia, la impresora mostrard una ventana emergente cuando se
restablezca la electricidad.
Si selecciona [Si], la impresora reanudara la impresion del modelo que no se termina.
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8. Mantenimiento

8.1 Sugerencias para el Uso de la Placa de la Plataforma

1. La placa PEl recubierta con polvo requiere pegamento y es adecuada para imprimir PLA/
PETG/PLA-CF/PETG-CF/ABS/ASA. La impresion con TPU no requiere pegamento. Esta placa
viene incluida con la impresora.

2. La placa de film PEl es adecuada para imprimir PLA/TPU sin pegamento. Para PETG,
se recomienda usar pegamento. Esta placa se puede comprar por separado.

3. La placa adhesiva PC es adecuada para imprimir PC/ABS/ASA. Esta placa se puede comprar
por separado.

4. Después de aplicar pegamento en la placa de la plataforma, puede limpiarse con agua.

5. Sila placa de la plataforma esta grasosa, puede limpiarse con detergente para platos.

6. Si la placa de la plataforma se deforma considerablemente tras un uso prolongado, se
recomienda reemplazarla por una nueva.

8.2 Sugerencias para el Uso de la Boquilla

1. Utilice una sola boquilla para el mismo tipo de material para evitar atascos y prolongar
la vida util de la boquilla, especialmente al trabajar con materiales reforzados con fibra
y PETG. Evite mezclarlos con otros materiales.

2. Alcambiar a un material diferente que use la misma boquilla, si la temperatura de
impresion del nuevo material es mas baja, ajuste la configuracion a una temperatura
mas alta para purgar el filamento antiguo de la boquilla.

3. Alcambiar a un material con temperatura de impresion mas alta, simplemente cargue
el nuevo filamento.

4. Para limpiar restos de filamento dentro de la boquilla, puede realizar varias cargas de
filamento o limpiar manualmente con la herramienta para destapar la boquilla.

5. Después de reemplazar la boquilla, realice nuevamente el nivelado.

8.3 Mantenimiento General

1. Después de cada 1,000 horas de impresion, realice el mantenimiento de los componentes clave:
Limpie los ejes lineales X, Yy Z con un pafio o papel libre de polvo.

2. Después de limpiar el husillo del eje Z, aplique uniformemente el lubricante proporcionado o
uno adecuado.

3. Para evitar que el filamento absorba humedad, se rompa o cause problemas con el tubo guia,
descargue el filamento de la impresora y gudrdelo en un recipiente sellado y a prueba de
humedad si la impresora va a estar inactiva por mas de dos dias.

4. Elimine de inmediato cualquier filamento u objeto extrafio del husillo.

Para instrucciones detalladas de mantenimiento, por favor consulte Flashforge Wiki.




9. Preguntas Frecuentes

P1.¢Qué hacersila boquilla esta obstruida?

Paso 1 de solucion de problemas: Presione manualmente la palanca del extrusor, corte el
filamento, luego retire el tubo guia y verifique si la punta del filamento esta plana. Si no lo estd,
recortela hasta que quede plana, vuelva a insertar el tubo guia y el filamento en el extrusor,

y luego haga clic en "Cargar" para comprobar.

Paso 2 de solucion de problemas: Retire el extrusor y verifique si el filamento estd atascado en
su interior.

P2.;Comoreemplazar la boquilla?

Si hay filamento dentro de la boquilla, por favor extrdigalo primero o cértelo manualmente.
Luego, siga estos pasos:

1. Retire la cubierta frontal del extrusor. 2. Retire la funda de silicona.

Alreinstalar la boquilla, asegurese de que esté correctamente alineada y firmemente sujeta.
Vuelva a colocar la funda de silicona en su lugar. Después de reemplazar la boquilla, es
crucial realizar la calibracion de la temperatura de la boquilla y el nivelado de la cama.
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QP3. ¢(Es necesario realizar el nivelado/calibracion después de

reemplazar la boquilla?

Si. Se recomienda realizar el nivelado automatico para asegurar una alta calidad de impresion,
ya que pueden ocurrir ligeros errores durante la instalacion de la boquilla.

El dispositivo tendra el nivelado habilitado por defecto antes de cada impresion.

También es necesario calibrar la temperatura para la nueva boquilla.

P4.:Qué hacersiel extrusor se mueve pero no sale filamento
alcomenzar laimpresion?

1. Observe el tubo guia del filamento para verificar si el filamento ha ingresado a la
boquilla. Si no es asi, presione el botdn de carga hasta que salga filamento.
2. Verifique si la boquilla esta obstruida. Si es asi, por favor consulte la solucion en la P1.

P5.:Qué hacersila posicion de la boquilla estd demasiado alta
(lejos de la cama) o demasiado baja (tocando la cama)
durante la impresion?

Por favor, verifigue si la cama estd correctamente instalada y que no haya residuos excesivos en la
boquilla. Si existen estos problemas, arréglelos primero. Luego, vaya a la interfaz de configuracion,
seleccione la opcion de nivelado y realice el nivelado automatico o habilite el nivelado automatico
antes de imprimir. Si el problema persiste y toda la impresion sale mal porque la boquilla esta
demasiado cerca o demasiado lejos de la cama, puede ajustar el desplazamiento del eje Z
haciendo clicen[ (& ]. Si la cama est& demasiado lejos, haga clic en la flecha hacia arriba.

Sila cama estad demasiado cerca, haga clic en la flecha hacia abajo.

FlashForge-TestModel-01 < Detalles

mprimiendo
@ PLA
7 omm/s

7 100%

Z{  0.035mm

< Detalles

@ PLA

D 50mm/s
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P6. ¢Se pueden usar filamentos de otras marcas?

Si. Puede usar filamentos de otras marcas, pero se requieren ciertos ajustes de parametros debido
a ligeras diferencias de temperatura entre diferentes filamentos.

P7.:Qué hacersisuimpresion se deforma o no adhiere bien?

Solucion 1: Aumente la temperatura de la cama para mejorar la adhesion entre la camay su
impresion.

Solucion 2: Agregue un borde (brim) al cortar su modelo.

Solucion 3: Aplique pegamento.

Solucién 4: Limpie la cama para eliminar cualquier grasa o residuo.

Solucion 5: Verifique si la cama esta nivelada. Puede usar la funcion de nivelado y calibracion.

P8. :Qué hacersino se encuentran los archivos de impresiony
la pantalla solo muestra carpetas después de insertar la

memoria USB?

Es posible que el formato de la memoria USB sea incorrecto. El dispositivo soporta el sistema de
archivos FAT32. Por favor, formatee la memoria USB a FAT32.

P9.¢:Qué hacer en caso de fallo en la conexion Wi-Fi?

1. Verifique si el nombre de la red Wi-Fi contiene caracteres especiales. Si es asi, modifiquelo
e intente nuevamente.

2. Verifique si la contrasefia contiene caracteres especiales. Si es asi, modifiquela e

intente nuevamente.

P10.:;Quésedebetener en cuenta durante una actualizacion del

firmware?

No apague la impresora ni la desconecte de la red durante la descarga o actualizacion del
firmware para evitar fallos en la actualizacién.

P11.:Por qué la pantalla esta en blanco aliniciar?

Si se escucha el sonido de inicio, por favor reemplace la pantalla o el cable.
Sino, contacte al soporte técnico.
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10. Ayuday Soporte

El personal profesional de servicio postventa y los vendedores de Flashforge estan disponibles para
usted en todo momento y listos para ayudarle con cualquier problema que pueda tener con la
impresora. Si los problemas o preguntas no estan cubiertos en esta Guia del Usuario, puede buscar
soluciones en nuestro sitio web oficial o contactarnos por teléfono.

En nuestro sitio web oficial encontrara instrucciones y soluciones a problemas comunes.
Muchas preguntas estan respondidas en el sitio web oficial en inglés de Flashforge: www.flashforge.com.

Elequipo de soporte al cliente de Flashforge puede ser contactado por teléfono de lunes a sabado,
de 8:00 a.m. a 5:00 p.m. En caso de que nos contacte fuera del horario laboral, su consulta sera
respondida al siguiente dia habil de inmediato. Lamentamos cualquier inconveniente que

esto pueda causar.

Cambiar diferentes filamentos puede dejar pequefias impurezas en la boquilla, lo
Aviso que puede provocar atascos. Como esto se puede solucionar simplemente
desatascando, no se considera un problema de calidad. Si encuentra este
problema durante el uso, por favor contacte al soporte técnico y siga sus
indicaciones para desatascar la boquilla.

Tel. Servicio Postventa: 400-886-6023

Correo Electronico: support@flashforge.com

Direccién: Pisos 2 y 3, Edificio B, Edificio de Desarrollo Huaxing, No. 328, Calle Wen'er,
Distrito Xihu, Ciudad de Hangzhou, Provincia de Zhejiang, China.

Nota: Por favor, proporcione el nimero de serie del producto, que puede encontrar en

el codigo de barras en la parte trasera de la impresora, al contactar con el soporte técnico.

S/N: FFAD******
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