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PREFACE

Noter: Chaque appareil doit étre testé avant de quitter I'usine. S'il y a des résidus dans I'extrudeuse ou de

minuscules rayures sur le ruban de fabrication, c'est normal et n'affectera pas la qualité d'impression.
A la fin de ce guide de I'utilisateur, merci & tous les ingénieurs de FlashForge et aux utilisateurs de I'imprimante 3D
FlashForge pour leurs e ff orts incessants et leur aide sincére.
Le guide de I'utilisateur de FlashForge Creator 3 est congu pour que les utilisateurs de Creator 3 commencent leur voyage
d'impression avec FlashForge Creator 3. Méme si vous connaissez les anciennes machines FlashForge ou la technologie
d'impression 3D, nous vous recommandons quand méme de lire ce guide, car il y en a beaucoup d'informations importantes
sur le Creator3 pour que vous puissiez obtenir une meilleure expérience 3D.
Pour une expérience d'impression meilleure et plus réussie, vous pouvez vous référer aux matériaux suivants:

(1) (1) Guide de I'utilisateur:

(2) Les utilisateurs trouveront le guide de I'utilisateur avec les accessoires de I'imprimante. Le guide de
I'utilisateur vous aidera a démarrer votre parcours d'impression dés que possible.

(3) (2) Site Web officiel de FlashForge:

(4) Site Web chinois de FlashForge : www.sz3dp.com

(5) Site Web en anglais de FlashForge : www. Fl ashforge.com

(6) Le site Web officiel de FlashForge contient les informations a jour concernant le logiciel FlashForge, le
micrologiciel, la maintenance des périphériques, etc. Les utilisateurs peuvent également obtenir les
informations de contact a partir de la.

AVIS

VEUILLEZ SUIVRE STRICTEMENT TOUS LES AVERTISSEMENTS ET AVIS DE SECURITE ClI-
DESSOUS EN TOUT TEMPS.

SECURITE DE L'ENVIRONNEMENT DE TRAVAIL

+ Gardez votre lieu de travail bien rangé.
* N'utilisez pas le Creator 3 en présence de liquides, gaz ou poussiéres inflammables.
+ Gardez Creator3 hors de portée des enfants et des personnes non formées.

SECURITE ELECTRIQUE

Utilisez toujours le Creator3 avec une prise correctement mise a la terre. Ne réinstallez pas la fiche du Creator3.
N'utilisez pas Creator3 dans des endroits humides ou mouillés. N'exposez pas Creator3 au soleil brllant. En cas
d'endommagement de I'appareil, veuillez utiliser I'alimentation électrique fournie par FlashForge. Evitez d'utiliser
I'appareil pendant un orage.

* 6 6 ¢ o

En cas d'accident incertain, veuillez débrancher I'appareil si vous ne I'utilisez pas

SECURITE PERSONNELLE

Ne touchez pas la buse et le plateau d'impression pendant l'impression.

Ne touchez pas la buse une fois I'impression terminée.

Habillez-vous correctement. Ne portez pas de vétements amples ni de bijoux. Gardez vos cheveux, vos
vétements et vos gants éloignés des pieces mobiles. N'utilisez pas I'appareil lorsque vous étes fatigué ou
sous l'influence de drogues, d'alcool ou de médicaments.

* & o o
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MISES EN GARDE

Ne laissez pas I'appareil sans surveillance pendant longtemps.

N'apportez aucune modification a I'appareil.

Pour abaisser le plateau d'impression avant de charger / décharger le fi lament. (La distance entre
la buse et le plateau d'impression doit étre maintenue au moins 50 mm)

Faites fonctionner I'appareil dans un environnement bien ventilé.

N'utilisez jamais I'appareil pour des activités illégales.

N'utilisez jamais I'appareil pour fabriquer des récipients de stockage d'aliments.
N'utilisez jamais I'appareil pour fabriquer un appareil électrique.

Ne mettez jamais le modeéle dans votre bouche.

Ne retirez pas les modéles avec force.

Ne connectez jamais I'appareil avec un céble réseau de plus de 3 m.

EXIGENCES ENVIRONNEMENTALES

* & o o *

* o o

+ Température: RT 15-30 C
¢ Humidité: 20% -70%

EXIGENCES RELATIVES AU PLACEMENT

+ L'appareil doit étre placé dans un environnement sec et ventilé. Les distances de I'espace latéral gauche, droit et arriere
doivent étre d'au moins 20 cm et la distance de I'espace latéral avant doit étre d'au moins 35 cm.

EXIGENCES RELATIVES AU FILAMENT

+ N'abusez pas du fi lament. Veuillez vous assurer que vous utilisez le fi lament FlashForge ou le fi lament
des marques acceptées par FlashForge.

STOCKAGE DU FILAMENT

+ Tous les polyméres se dégradent avec le temps. Ne déballez pas avant d'avoir besoin d'un fi lament. Le filament
doit étre stocké dans des conditions propres et séches.

MENTION LEGALE

Toutes les informations contenues dans ce document sont sujettes a toute modification ou modification sans I'autorisation
officielle de FlashForge.

*

FLASHFORGE CORPORATION N'OFFRE AUCUNE GARANTIE D'AUCUNE SORTE CONCERNANT CE DOCUMENT, Y
COMPRIS, MAIS SANS S'Y LIMITER, LES GARANTIES IMPLICITES DE QUALITE MARCHANDE ET D'ADEQUATION A
UN USAGE PARTICULIER. FlashForge ne peut étre tenu responsable des erreurs contenues dans ce document pour les
dommages indirects consécuitifs liés a la fourniture, aux performances ou a I'utilisation de ce matériel.

Flashforge se réserve le droit de modifier le guide de I'utilisateur en raison des mises a jour ultérieures de
I'équipement.Copyright © 2019 FlashForge Corp. All Rights Reserved

*

*

*
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DECLARATION FCC

+ Cetappareil est conforme a la partie 15 des régles FCC. Son fonctionnement est soumis aux deux conditions suivantes:

(1) Cet appareil ne doit pas provoquer d'interférences nuisibles,
(2) Cet appareil doit accepter toute interférence regue, y compris les interférences susceptibles de provoquer un
+ fonctionnement indésirable. Avertissement: Les changements ou modi fi cations non expressément approuvés
par la partie responsable de la conformité peuvent annuler le droit de I'utilisateur a faire fonctionner I'équipement.
+ Cet équipement a été testé et déclaré conforme aux limites d'un appareil numérique de classe B, conformément a
la section 15 des régles FCC. Ces limites sont congues pour fournir une protection raisonnable contre les
interférences nuisibles dans une installation résidentielle. Cet équipement génére des utilisations et peut émettre
de I'énergie radiofréquence et, s'il n'est pas installé et utilisé conformément aux instructions, peut provoquer des
interférences nuisibles aux communications radio. Cependant, il n'y a aucune garantie que des interférences ne
se produiront pas dans une installation particuliére. Si cet équipement cause des interférences nuisibles a la
réception de la radio ou de la télévision, ce qui peut étre déterminé en éteignant et en rallumant I'équipement,
l'utilisateur est encouragé a essayer de corriger les interférences par une ou plusieurs des mesures suivantes:

Réorientez ou déplacez I'antenne de réception.
Augmentez la séparation entre I'équipement et le récepteur.

Connectez I'équipement a une prise sur un circuit différent de celui sur lequel le
récepteur est connecté.

Consultez le revendeur ou un technicien radio / TV expérimenté pour obtenir de I'aide.
Ce document contient des informations exclusives protégées par le droit d'auteur.

SERVICE

«+ Débranchez toujours Creator3 de son alimentation avant d'effectuer toute procédure d'entretien. Le non-respect de
cette consigne peut entrainer des blessures corporelles et des dommages matériels.

+ Utilisez uniquement des matériaux et des composants approuvés par Creator 3. L'utilisation de
matériaux d'objet ou d'objets 3D autres que les matériaux d'objet approuvés par Flash-Forge et les
composants FlashForge authentiques peut annuler la garantie.
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1. introduction

1.1 A propos Creator 3

Vue de I'appareil

1. Ecran tactile
2. Entrée de clé USB

3. Bouton d'écran tactile
4. Extrudeuse droite

A

5
/8

.

Wl
sz
v

5. Extrudeuse gauche 9. Ecrou de nivellement
6. Brosse a buse 10. Couvercle de filament

11. Poignée du couvercle du filament

7. Boite a déchets 5
12. Guidage du vent

8. Plateau d'impression
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13. Buse

14. Entrée Ethernet

15. Interrupteur d'alimentation
16. Entrée AC



1.2 Accessoires

= ERRS+F

After-sales Service Card

Cable d'alimentation USB Stick Boite & déchets

Tube PTFE (?:g'é‘t’;ggﬁg”ee Clé d'estampage

GREASE

clé Allen Graisse Baton de colle Brosse en silicone
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1.3 Parameétres du produit

Nom

Nombre d'extrudeuse

Technologie d'impression

Taille de I'écran

Volume d'impression

Résolution de couche

Précision d'impression

Précision de positionnement

Filament d'impression

Diameétre du filament

Diameétre de la buse

Vitesse d'impression

Vitesse de voyage

Logiciel

Format de support

Le systéme d'exploitation

Taille de I'appareil

Poids net

Entrée AC

Connectivité

Creator 3

2, indépendante

Fabrication de filaments fondus (FFF)
Ecran tactile IPS couleur de 4,5 pouces
300%250%200mm

0.05 - 0.4mm

£0.2mm

Z axis 0.0025mm; XY axis 0.011mm
PLA/ABS/PC/PVA/HIPS/PETG/wood filament/Nylon
1.75mm (£0.07mm)

0.4mm

10~150 mm/s

10~150 mm/s

FlashPrint

Entrée: SMF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/
JPEG Production: GX/G

Win XP/Vista/7/8/10. Mac OS. Linux
627x485%x615mm

40Kg

100V-240VAC, 47-63Hz Puissance: 500W

USB, Wi-Fi, Ethernet,
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Plateau d'impression

La surface sur laquelle le Creator3 construit un objet.

Construire une bande

Le ruban bleu qui recouvre plateau d'impression de Creator3 afin que I'objet puisse
adhérer bien au plateau d'impression.

Volume

La quantité d'espace tridimensionnelle qu'un objet utilisera une fois terminé. Le
plus grand volume de construction de Creator3 est de 300 * 250 * 200 mm.

Ecrous de nivellement

Ecrous sous la plate-forme de construction utilisés pour régler la distance
entre la buse et la plaque de construction.

Extrudeuse

Le dispositif qui tire le filament de la bobine, le fait fondre et le pousse a travers
une buse dans plateau d'impression.

Buse

Aussi appelée «téte d'impression», qui est située au bas de I'extrudeuse ou le
filament chauffé est expulsé.

Ventilateur de buse

Utilisé pour abaisser la température de I'extrudeuse et accélérer la solidi fi cation du fi lament.

Prise de filament

Une ouverture située en haut de I'extrudeuse.

Filament
Cartouche

Une boite spéci fi que pour placer le fi lament FlashForge.

Tube de guide
de filament

Une piece en plastique qui guide le fi lament de la boite de fi
lament a I'entrée du fi lament.

Baton de colle

Un adhésif solide utilisé pour faire adhérer fermement le modéle au plateau
d'impression.

Outil de goupille
de débouchage

Un outil utilisé pour nettoyer et déboucher I'extrudeuse.

Clé d'estampage

Un outil utilisé pour saisir le cube métallique de la buse.

Brosse a buse

Utilisé pour nettoyer les déchets d'extrudeuse.
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2. Deballage et assemblage du mateériel

2.1 Déballage

1. Coupez les attaches d'emballage et déchirez le film étirable. 2. Soulevez la boite d'emballage extérieure.

3. Retirez la mousse supérieure. 4. Retirez la mousse autour de l'imprimante.

5. Retirez les bandes aux quatre coins de 6. Retirez les bandes sur le dessus, ouvrez le couvercle de la téte.
I'imprimante, retirez le pack de bulles.
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7. Retirez les parties supérieures et éliminez la mousse 8. Retirez le ruban de fixation bleu.

9. Ouvrez la porte avant et retirez la mousse avant qui doit contenir deux bobines de filament et deux boites a déchets.

10. Retirez les clips de la courroie de distribution de I'axe X et de lI'axe Y.
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11. Insérez le cable d'alimentation dans I'entrée d'alimentation de I'imprimante a l'arriere, mettez I'appareil sous
tension. Apres cela, appuyez sur [Outils] - [Manuel] a tour de réle pour faire fonctionner l'interface.

12. Appuyez sur [Z-] en continu jusqu'a ce que le plateau d'impression monte en position haute, retirant ainsi
facilement la mousse en dessous.

13. Retirez les morceaux de mousse sous plateau d'impression. 14. Déballage terminé! Suggérer de conserver vos
accessoires bien pour une utilisation et un transport
ultérieurs.

11

Machines-3D, partenaire officiel de Flashforge en France
www.machines-3d.com



2.2 Assemblage du matériel

Installer la boite a déchets Installer la brosse de buse
Sortez la boite a déchets, accrochez-la au Retirez la brosse a buse, installez-la sur la base de
plateau d'impression a cété du crochet. (Une montage. (Une brosse a buse de chaque c6té)

poubelle de chaque c6té)

Trous de crochet

Accrocher
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3. Premiere installation

3.1 Nivellement

1 . Appuyez sur [Outils] - [Niveau] a tour de réle sur I'écran tactile, la mise a niveau commence.

2, une fois que l'extrudeuse et le plateau d'impression ont cessé de bouger, choisissez I'extrudeuse gauche / droite pour
effectuer le nivellement.

3, aprés avoir choisi terminé, I'extrudeuse se déplace vers le premier point pour vérifier la distance entre la buse
et la plaque. Une fois la vérification terminée, I'extrudeuse se déplace vers le deuxiéme point pour effectuer le
nivellement.
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4, attendez que l'extrudeuse vérifie la distance entre la buse et la plaque sur le deuxiéme point et le troisieme
point. Si la distance entre la buse et la plaque n'est pas appropriée, procédez selon les instructions sur I'écran
tactile.Une fois la vérification terminée, I'extrudeuse se déplace vers le troisieme point, répétez les étapes ci-
dessus pour vérifier également la distance. Aprés avoir terminé le troisieme point, le nivellement est terminé.
Remarque: Si la mise a niveau a échoué, la pointe apparait sur I'écran tactile, veuillez répéter I'opération de
mise a niveau selon les instructions jusqu'a ce que la mise a niveau soit terminée.
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3.2 Installation du filament

1. Ouvrez le couvercle du fi lament.

3. Remarque: pour une rotation pratique du fi lament, veuillez installer le fi lament en suivant la direction indiquée sur I'image.

Lors de l'installation du fi lament sur le c6té gauche, veuillez décharger le fi lament
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre; lors de l'installation du fi lament sur le
coté droit, veuillez décharger le fi lament dans le sens des aiguilles d'une montre.
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Lors de l'installation du fi lament sur le c6té gauche, 5. Appuyez sur le presseur a ressort, placez le fi
veuillez décharger le fi lament dans le sens inverse des lament verticalement dans la prise de fi lament
aiguilles d'une montre; lors de l'installation du fi lament sur gauche vers le bas.

le coté droit, veuillez décharger le fi lament dans le sens

des aiguilles d'une montre.

6. Insérez le tube de guidage du fi lament dans I'entrée du fi lament pour fi xer.

7. Placez la bobine de fi lament sur le support de
bobine, fermez le couvercle du fi lament.
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3.3 Chargement et déchargement

[Chargement]

1. Appuyez a tour de rdle sur [Tools] - [Filament] -target extrudeuse [Load] sur I'écran tactile, attendez que I'extrudeuse chauffe.

Cliquez sur la valeur de température et une fenétre de modification de la valeur de température apparaitra. La
température de chargement du filament par défaut est de 220 degrés. Lorsqu'un filament a haute température tel que
I'ABS / PC est nécessaire, veuillez cliquer pour modifier la valeur de température.

2. Installez la bobine de filament sur I'imprimante, faites passer le filament dans les composants de détection de filament;
Insérez le filament dans la prise de filament jusqu'a ce que le filament passe a travers le tube guide de filament blanc.
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3. Lorsque I'extrudeuse est chauffée a la température cible, appuyez sur le presseur a ressort avec la main
gauche et insérez le filament dans I'admission du filament jusqu'a ce que I'engrenage d'entrainement du
filament commence a charger le filament. Laisser aller le filament blanc et insérer le tube de guidage en

filament blanc dans I'entrée de filament de I'extrudeuse.
4. Attendez que le filament soit uniforme de la buse. Si le filament change, veuillez attendre la méme couleur de

filament, puis arrétez le chargement.

Remarque: veuillez le charger avant d'insérer le filament dans le tube de guidage du filament. Insérez le
tube de guidage du filament dans la prise du filament une fois le chargement terminé.

[Déchargement]

1. Appuyez a tour de r6le sur [Tools] - [Filament] -target extruder [Unload] sur I'écran tactile, attendez que I'extrudeuse chauffe.

Push filament
down through
for 3 seconds

Withdraw
Filament
Guidetube

Press here

2. Lorsque I'extrudeuse est chauffée a la température cible, attendez que le filament soit uniforme de la buse. Maintenant,
appuyez sur le presseur a ressort avec la main gauche, retirez le tube guide de filament blanc avec la main droite, retirez

rapidement le filament, déchargement terminé.
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3.4 Calibration

Appuyez a tour de role sur [Outils] - [Paramétres] - [Calibrage] sur I'écran tactile.
[Calibrage de I'axe Z]

1. Effectuez la mise a niveau avant I'étalonnage de I'axe Z, mise a niveau voir page 13.

2.Appuyez sur [Calibrage de I'axe Z], attendez le calibrage entre la buse et I'axe Z sans faire de pause.
[Réglage] - [Calibrage] - [Sensibilité]

[Sensibilité]: affiche la sensibilité du capteur dans la buse. Plus la valeur est élevée, plus la sensibilité est
faible;

Lorsque la sensibilité est trop forte, cela peut entrainer un rapport d'erreur d'étalonnage de I'axe z anormal.
Lorsque I'équipement demande souvent I'étalonnage de I'axe z anormal, veuillez ajuster la sensibilité du
capteur; Augmentez la valeur.

Cette fonction est le réglage d'usine par défaut.

Comment utiliser cette fonction?

Lorsque creator3 n'arréte pas de rappeler «veuillez recalibrer I'axe z» ou «erreur d'axe z» avant l'impression,
et que la plate-forme continue de se déplacer vers le haut aprés avoir touché la buse pendant le réglage
manuel. les étapes suivantes pour régler.
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Cliquez sur [Setting] - [Calibration] - [Sensitivity]

La valeur doit étre considérablement ajustée a une valeur plus grande si la plaque piézoélectrique est trop
sensible.

La valeur doit étre ajustée a une valeur plus petite si la plaque piézoélectrique n'est pas sensible.

Les valeurs normales sont recommandées entre 20 et 25.

Lorsque l'axe z s'arréte au milieu ou s'arréte sans toucher la buse pendant l'impression, la valeur de
sensibilité de la buse correspondante doit étre augmentée.

Lorsque la plate-forme se déplace toujours vers le haut aprés avoir été en contact avec la buse, la valeur de
sensibilité de la buse correspondante doit étre réduite.

[Calibration axe X]

En comparant si les lignes d'impression de deux extrudeuses coincident dans la direction de I'axe X pour juger
si deux extrudeuses sont dans le méme axe X.

1. Appuyez sur [Calibrage de I'axe X], attendez que deux extrudeuses atteignent la température cible, deux extrudeuses
impriment une ligne a tour de réle. Une fois I'impression terminée, vérifiez si deux lignes coincident; En attendant, un avis de
confirmation apparait.

2. Lorsque les deux lignes ne coincident pas, cliquez sur |'étape suivante. Une opération contextuelle s'affiche et
la buse ajuste I'écart vers la gauche ou la droite.

Etape suivante: montre la prochaine opération rapide de juge et fonctionne.

- Réétalonnage: les buses gauche et droite réimpriment respectivement une ligne droite.

- Ignorer: I'utilisateur sait que les deux lignes ne coincident pas, il n'est donc pas nécessaire de faire I'opération d'invite
suivante, il peut donc directement cliquer sur «sauter» pour ajuster le paramétre d'écart de valeur.

- Con fi rmez: enregistrez la valeur d'écart de réglage.

- Retour: quittez directement la page d'étalonnage sans enregistrer les données face a I'opération en cours.
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Veuillez cliquer sur I'icbne comme indiqué sur I'image et
ajuster la buse avec la buse gauche comme indicateur.
Estimez I'écart. Entrez la valeur estimée et cliquez sur
"recalibrer"; Répétez les étapes ci-dessus jusqu'a ce
que les deux lignes coincident.

Déviation de deux droites Deux lignes droites coincident

3. Si deux lignes coincident complétement, appuyez sur [Oui], I'étalonnage de I'axe X est terminé.
[Calibrage de I'axe Y]

En comparant si les lignes d'impression de deux extrudeuses coincident dans la direction de l'axe Y pour
juger si deux extrudeuses sont dans le méme axe Y.

1. Appuyez sur [Calibrage de I'axe Y], attendez que deux extrudeuses chauffent jusqu'a la température cible,
deux extrudeuses impriment une ligne a tour de rdle. Une fois I'impression terminée, vérifiez si deux lignes
coincident; En attendant, un avis de confirmation apparait.

2. Si deux lignes coincident complétement, appuyez sur [Oui], I'étalonnage de I'axe Y est terminé.
3. Si deux lignes ne coincident pas complétement, appuyez sur [Non], ajustez la position de I'extrudeuse en
fonction de la situation réelle. Une fois le réglage terminé, nettoyez le fi lament sur le plateau d'impression,
appuyez sur [Recalibrage] Répétez les étapes 1 et 2 jusqu'a ce que deux lignes imprimées coincident.
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3.5 Connexion Internet

Connexion Ethernet
Connectez votre Creator 3 a votre PC via un cable Ethernet, connexion réussie lorsque surladroite
VOUS VOoyez un coin.

Connexion Wifi

sur la droite

Appuyez sur [Outils] - [Parametres] - [WiFi], activez le WiFi pour choisir votre WiFi.
Connexion réussie lorsque vous voyez le coin.

- Hotspot connection

1. Appuyez sur [Outils] - [Parametres] - [Point d'accés WLAN] pour activer le point d'accés. Vous pouvez définir le nom et
le mot de passe du point d'accés. Activez le hotspot avec succes lorsque vous voyez dans le coin droit.

2. Utilisez un ordinateur portable pour rechercher votre point d'accés, vous connecter et saisir le mot de passe.

Remarque: si vous disposez de plusieurs imprimantes, entrez le point d'acces WLAN pour modifier le nom du point d'accés
séparément.
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3.6 Logiciel FlashPrint

3.6.1 Installation du logiciel

1. Acquisition de logiciels
Vous pouvez choisir entre deux méthodes pour acquérir le package d'installation du logiciel
FlashPrint: Méthode 1 : Pour obtenir le package d'installation a partir de la clé USB dans la boite
a outils. Méthode 2 : Accédez au site Web officiel de FlashForge: www.sz3dp.com. Téléchargez
la version du logiciel dont vous avez besoin auprés du support - Centre de support-Flashprint.
2. Installation et démarrage du logiciel

FlashPrint Ouvrez le programme d'installation et suivez les instructions pour terminer
l'installation. Démarrez FlashPrint une fois l'installation terminée.

3.6.2 Interface du logiciel

Choisissez le type de machine de Creator 3 dans le menu FlashPrint [Imprimer] - [Type de
machine], I'écran principal s'affiche. Présentation de l'interface présentée comme suit:

1 2 3 4 5
6 7 8 9
1. Barre de menus 2. Ajuster la zone 3. Charger le fichier de modéle 4. Prise en charge des 5. Impression
6. Type d'imprimante 7. Modeles 3D 8. Construire la direction avant de  paramétres
la plaque 9. Etat de la connexion
23 de l'imprimante
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3.6.3 Définir I'impression double extrudeuse

Définissez le fi lament de support de I'extrudeuse gauche, le fi lament de structure de l'extrudeuse droite
(I "extrudeuse droite par défaut), suivez les procédures ci-dessous:
En mode expert:

1. Chargez le modéle;

2. Choisissez le type de support, appuyez sur [Supports]> [Options de support]> [Linéaire], et cochez [Plate-forme
tactile uniquement], appuyez sur [OK];

. Ajout automatique de supports, appuyez sur [Supports]> [Auto Supports], revenez en arriére et enregistrez;

. Tapez sur [Imprimer], entrez dans la page de paramétrage;

. Page normale, sélectionnez un pro fil, tel que Creator 3 PLA;

. Page normale, tapez sur [Adapter le fi lament de support soluble]> [PVA]> [Adaptable];

. Appuyez sur [Enregistrer la configuration]

~NOoO ok W

Click [File]-[Preferences]-[Print]-choose [Expert Mode] you can set the parameters for printing.
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En mode de base:

1. Chargez le modele;

2. Choisissez le type de support, appuyez sur [Supports]> [Options de support]> [Linéaire], et cochez [Plate-forme tactile
uniquement], appuyez sur [OK];

3. Ajout automatique de supports, appuyez sur [Supports]> [Auto Supports], revenez en arriére et enregistrez;

4. Tapez sur [Imprimer], entrez dans la page de paramétrage;

5. Suggérer d'utiliser le fi lament de structure comme matériau a droite et le fi lament de support soluble comme matériau
a gauche;

6. Vérifiez [Mur] dans la résolution, autre systéme par défaut;

7. Appuyez sur [Enregistrer la configuration]
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Mode miroir / duplication:

Si vous souhaitez imprimer deux modéles identiques, veuillez choisir le mode miroir ou dupliquer, l'imprimante
imprimera ces deux modéles en méme temps.

Chargez d'abord le modéle, veuillez
noter que la taille du miroir et du
modéle de support en double est
inférieure a 133 mm (direction de
I'axe X)

Cliquez sur [Extruder], choisissez
[Ese Dual Extruder (Dupliacte)] ou
[Ese Dual Extruder (Mirror)]

L'interface sera affichée comme ceci.
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Remarques sur le mode miroir et dupliqué:

Mode duplication et miroir:

Etant donné que les hauteurs des tétes d'arrosage gauche et droite sont différentes aprés l'installation, le logiciel ajoutera
automatiquement une couche de compensation pour compenser la différence de hauteur lors du tranchage, de sorte que
les hauteurs d'impression des cotés gauche et droit soient les mémes. L'axe z est étalonné, prenez la buse droite comme
référence et enregistrez la différence de hauteur entre la buse gauche et droite.

La buse gauche est inférieure a la buse droite : la buse droite imprime le tampon d'étalonnage ; La buse
droite est inférieure a la buse gauche : la buse gauche imprime le tampon d'étalonnage ;

La différence de hauteur est inférieure a 0,2 mm, le pavé d'étalonnage ne sera pas imprimé. La couche de
compensation avec une di érence de hauteur inférieure a 0,2 mm ne s'imprime pas.

La couche de compensation (Cal pad) estimprimée en premier. Facile a retirer en collant au radeau. Si le
radeau n'est pas ajouté, la couche de compensation agit directement sur le modéle, ce qui est difficile a enlever.
nous vous recommandons donc fortement d'ajouter un radeau lors du choix du mode miroir ou copie a imprimer.
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4. Opération

4.1.1 Compatibilité des filaments

Creator 3 est équipé de doubles extrudeuses indépendantes, qui conviennent au PLA, ABS, PETG, Nylon (PA), PC, HIPS

et PVA. Situations d'extrusion de combinaison de fi lament double extrudeuse indépendante, voir ci-dessous:

Extrudeuse gauche par défaut

comme support Filament soluble:

Combinaison de filaments insolubles :

Left extruder Right extruder Left extruder Right extruder
PVA PLA PLA PLA
PVA NYLON ABS ABS
HIPS ABS ASA ASA
HIP ASA PC PC
SHIPS PC PA PA
HIPS PETG PETG PETG
HIPS HIPS PA-CF PA-CF
PVA: Filament de support hydrosoluble HIPS: PA-GF PA-GF

HIPS peut étre dissous dans le d-limonene

Creator 3 est capable d'imprimer du PACF, du fait que le matériau de la buse n'est pas durci, la buse sera usée. On estime que
I'impression de 1 a 2 kg de PACF nécessitera de changer une nouvelle buse et de s'équiper d'une extrudeuse solide. Appareil
standard équipé d'une extrudeuse d'alimentation standard.

Bien que Creator 3 soit adopté avec un systéme de fi lament de type ouvert, nous suggérons tout de méme d'utiliser le fi
lament de Flashforge. Tous les fi lament de Flashforge sont testés professionnellement et possedent des fi chiers de
configuration optimisés, ce qui garantit un effet d'impression parfait. Stockage de PVA / PA

Exposition directe a I'air, il est facilement soumis a I'hnumidité et au ramollissement, imprime facilement aprés le ramollissement,
veuillez donc stocker le PVA dans une boite séche lors de I'impression. Il doit étre conservé dans un sac scellé ou une boite
séche.

4.1.2 Parameétres d'impression

Chaque type de fi lament nécessite un réglage di érent pour un meilleur effet d'impression.

Si vous utilisez des modeles préparés de Flashprint, le réglage s'est terminé automatiquement dans le cas de choisir
I'extrudeuse et le fi lament corrects.

Pour une meilleure adhérence du produit imprimé, nous vous suggérons d'appliquer une fine couche de colle (utilisez le baton
de colle dans la boite d'accessoires) avant I'impression.

Adaptabilité des paramétres du filament

Différentes marques de fi lament ont des caractéristiques de fi lament di érentes. Lors de I'utilisation de creator 3, il est
recommandé d'utiliser le mode expert pour trouver un parametre approprié afin d'assurer une meilleure qualité d'impression.

- L'épaississement et I'augmentation du débit de la premiére couche sont bénéfiques pour I'adhérence.

- Lors de l'impression de petits modéles (ou la température de I'environnement est supérieure a 25 degrés) avec PLA:
suggeérez de régler la température de la plate-forme a 45 degrés.

- Lors de l'impression de grands modéles (ou la température de I'environnement est inférieure a 10 degrés) avec PLA:
suggeérez de régler la température de la plate-forme a 70 degrés.

- Imprimer PVA comme support, suggérer de régler la vitesse a 40%.
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4.2 Démarrage de I'impression

Veuillez effectuer correctement la mise a niveau, le chargement et I'étalonnage en suivant les instructions du guide de I'utilisateur lors de
la premiére impression.

- Imprimer a partir de la carte mémoire interne

Appuyez sur l'icone de la carte mémoire [Outils] sur I'écran tactile, choisissez les fi chiers imprimés déja enregistrés sur la carte
mémoire interne. La copie de fi chier d'impression par cette méthode n'est pas prise en charge.

- Imprimer une clé USB

Appuyez sur [Outils] - Icone de la clé USB sur I'écran tactile, choisissez les fi chiers imprimés déja enregistrés sur la clé USB.
Prise en charge de la copie du fi chier d'impression sur la carte mémoire interne de I'appareil.

- Imprimer a partir de la transmission réseau

La méthode d'impression par transmission réseau est limitée au périphérique et a I'ordinateur au sein du méme LAN, quelle que
soit l'utilisation d'une connexion réseau filaire ou d'une connexion réseau sans fil.

1. Reportez-vous a la page 22 Connexion Internet pour vous connecter avec succes.

2. Tapez successivement sur [Outils] - [A propos] sur I'écran tactile, vérifiez et enregistrez I'adresse IP Ethernet: 10.33.23.180
(L'exemple est pour référence seulement, avec I'adresse IP locale comme critere.).

OConnect Machine \ | 2 |

Connect Mode: [Ethernet "'][ Conneect l

IF Address (pert): 10 . 33 . 23 . 195 : 8399
|

3.Touchez tour a tour la barre de menu FlashPrint [Imprimer] - [Connecter la machine], choisissez la connexion [Ethernet],
entrée: 10.33.23.180: 8080 (I'exemple est pour référence uniquement, avec l'adresse IP locale comme critére).
Une fois la connexion établie, vous verrez dans le coin inférieur droit.
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- Imprimer a partir d'une connexion hotspot
1. Reportez-vous a la page 22 connexion au point d'accés pour vous connecter avec succes.

2.Appuyez sur [Outils] - [A propos] & tour de réle sur I'écran tactile, vérifiez et enregistrez I'adresse IP WiFi: 10.33.23.180
(L'exemple est pour référence uniquement, avec I'adresse IP locale comme critére.)

€ Connect Machine \ | P |

Cormect Mode: ['I'I'i‘Fi '][ Conmect l

IF #ddress (port): 10 . 33 . 23 . 195 : 8599

3.Appuyez tour a tour sur la barre de menus de FlashPrint [impression] - [connecter la machine], choisissez la connexion
[Wi-Fi], saisissez: 10.33.23.180: 8080 (I'exemple est pour référence uniquement, avec I'adresse IP locale comme critére).
Une fois la connexion établie, vous verrez dans le coin inférieur droit.

o

- Imprimer depuis FlashCloud

1. Activez le WiFi ou Ethernet pour vous connecter a Internet.

2. Appuyez sur [Outils] - [Paramétres] pour activer FlashCloud.

3. Accédez au site Web de FlashCloud: http://cloud.sz3dp.com pour
faire fonctionner:

Login

E-mail

Mot de passe

[] Se souvenir du mot de passe

Mot de passe oublié S'inscrire

@ Enregistrez un compte FlashCloud et connectez-vous sur le site Web de FlashCloud: http://cloud.sz3dp.com.
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&) FlashCloud

% Home My Printer @ Add Printer The current printer listis empty.
My Printer R

My Model
Add printer
My Job
Allfields must befilled in
Name
@ Model Library ‘ ‘
Registration Code
—

@ Tapez sur [Ajouter une imprimante] sur [Mon imprimante], remplissez le nom de I'imprimante et le code
d'enregistrement (aprés avoir allumé FlashCloud, vérifiez le code d'enregistrement sur [Outils] - [A propos]).

&> FlashCloud &> FlashCloud

% Home My Model {3 Upload model % Home . .
ser
My Printer ‘

2018.3.2

My Printer
3D Model
Model Detail
My Model My Model
My Job MyJob
@ ModelLibrary @ Model Library

4. Choisissez un modéle dans la bibliothéque de modéles ou téléchargez votre fi chier STL, appuyez sur [Imprimer] pour entrer dans l'interface
d'édition de modéle simple.

*Creator3 v *Creator3 v

K Editmodel PrintSettings
Time Remaining
|(-t-> Move | | :Rmalel |K” scale |
0 h O min
-150 150
P m—  — 0%

-150 150
P e— ] —
-150 150 . ~= B %
P2 m— e ) 21°C/ 0°C 21°C/ 0°C Closed Narmal
5. Choisissez I'imprimante pour effectuer le travail 6. Appuyez sur [Démarrer], l'imprimante commence a imprimer.

d'impression dans le menu déroulant (I'imprimante doit
étre ajoutée a mon imprimante)

Remarque: pour des raisons de sécurité, I'imprimante est utilisée pour un seul FlashCloud, si vous devez changer de
compte FlashCloud, veuillez supprimer cette machine avec le compte d'origine.
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4.3 Retrait du modéle

Avertissement! Faites attention a la position de votre corps lorsque vous utilisez I'outil manuel pour retirer le modéle de le
plateau d'impression. Un glissement soudain de I'outil et une mauvaise position du corps peuvent provoquer des blessures.
Attention: ne pas rayer le plateau d'impression lors du retrait du modéle. Les rayures dans le plateau d'impression
entraineront des erreurs de modélisation.

- Refroidissement du modéle

Laissez le plateau d'impression et le modele refroidir eux-mémes lors de I'impression sans utiliser de baton de colle, vous
pouvez facilement retirer le modéle du plateau d'impression.

- Utiliser un grattoir

Retirez le modéle avec un grattoir lorsque le modele est toujours attaché a le plateau d'impression aprés

refroidissement. Gardez le grattoir parallele au plateau d'impression et insérez-le dans le bas du modéle, vous pouvez retirer le
modéle avec succes.

Si nécessaire, retirez le plateau d'impression de I'imprimante, puis retirez le modéle du plateau d'impression a l'aide d'un
grattoir.

- Utiliser de l'eau

- Si un baton de colle est utilisé lors de Iimpression et qu'aucune des méthodes ci-dessus n'est efficace, lavez le
plateau d'impression avec de I'eau ti€de pour dissoudre la colle aprés avoir retiré le plateau d'impression de I'imprimante.
- Le modéle peut étre retiré facilement une fois la colle dissoute.Si du PVA est utilisé, immergez le plateau d'impression
et le modéle dans I'eau pour dissoudre le PVA afin de retirer le modele.

4.4 Suppression du support

Lorsque le PVA est utilisé comme matériau de support, nous suggérons d'effectuer un traitement de suivi en immergeant le
PVA dans I'eau pour éliminer le support.

1. Immergez le modéle dans l'eau

Mettez les modéles avec du PVA dans I'eau pour dissoudre le PVA.Les méthodes suivantes pour accélérer la dissolution:

- Utilisez de I'eau plus chaude pour réduire le temps de dissolution.Si le PLA est utilisé comme filament de structure, assurez-
vous que la température la plus élevée de I'eau ne dépasse pas 35 ° pour éviter la déformation du PLA; S'il s'agit de nylon, la
température de I'eau la plus élevée ne dépassera pas 50 ° pour éviter de briler .

- Remuez I'eau pour réduire le temps de dissolution, le PVA se dissout plus rapidement dans I'eau courante.

- Immerger le modéle dans I'eau pendant 10 minutes, puis utiliser des pinces pour enlever la majeure partie du support et
remettre le modéle dans I'eau, le PVA se dissolvant ainsi plus rapidement.

2. Laver a l'eau

Laver le PVA résiduel avec de I'eau apres que le PVA soit completement dissous.

3. Séchez le modele

Séchez complétement le modele.Faites un post-traitement supplémentaire du modele si nécessaire.

4. Traitement des eaux usées

Wastewarer est facilement nettoyé en raison de la biodégradabilité du PVA.Lorsque la canalisation d'eaux usées est connectée
a la station d'épuration des eaux usées, les eaux usées peuvent étre évacuées par la canalisation d'eaux usées.Aprés
I'élimination des eaux usées, rincez-les avec de I'eau chaude pendant 30 secondes pour éliminer I'exces de PVA dans le tuyau
de drainage pour éviter un blocage a long terme.

L'eau est disponible pour une utilisation répétée, mais I'immersion de plusieurs modeles peut augmenter le temps de
dissolution, nous suggérons d'utiliser une nouvelle eau afin d'obtenir le meilleur e ff et.
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4.5 Connexion de la caméra

Retirez le couvercle avant de I'appareil photo avant d'utiliser I'appareil photo.

- Cameéra de connexion hotspot WLAN

1. Reportez-vous a la page 22 connexion au point 2. Appuyez sur [Outils] - [Paramétres] - [A propos] a tour de

d'accés pour vous connecter avec succes. rble sur I'écran tactile, vérifiez et enregistrez I'adresse IP WiFi:
10.33.23.180 (L'exemple est pour référence seulement, avec
I'adresse IP locale comme critére.)

4. Entrez et entrez I'adresse: 10.33.23.180:8080 (L'exemple est pour
3. L'ordinateur s'est connecté avec succés au point d'accés  référence seulement, avec l'adresse IP locale comme critére). ,
WLAN dans le méme LAN. Appuyez sur [Stream] pour vérifier la caméra Creator 3.

Remarque: le résultat est le méme lorsque vous utilisez un

ordinateur, un téléphone portable, un iPad pour activer [Stream].
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- Caméra de connexion WiFi WLAN

1. Appuyez sur [Tool] - [Setting] - [WiFi] a tour de role
sur |'écran tactile, activez le bouton WLAN pour
connecter le réseau.

2. Tapez sur [Tools] - [Setting] - [Aboult], vérifiez et
enregistrez I'adresse IP WIFI: 10.33.23.180 (I'exemple est
pour référence uniquement, avec l'adresse IP locale comme
critére).

3. Entrez et entrez |'adresse: 10.33.23.180:8080 (L'exemple est pour référence seulement, avec 'adresse IP locale
comme critére)., Appuyez sur [Stream] pour vérifier la caméra Creator 3.
Remarque: le résultat est le méme lorsque vous utilisez un ordinateur, un téléphone portable, un iPad pour activer

[Stream].

- Caméra de connexion FlashCloud

1. Activez le WiFi ou branchez le cable Ethernet pour connecter le réseau.
2. Appuyez sur [Outils] - [Paramétres] a tour de réle pour activer le commutateur FlashCloud.
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Connexion

E-mail

Mot de passe

[] Se souvenir du mot de passe

Connexion

Mot de passe oublié S'inscrire

3. Enregistrez un compte FlashCloud et connectez-vous sur le site Web de FlashCloud: http://cloud.sz3dp.com

&) Flashcloud

% Home My Printer The current printer listis empty.
My Printer i
[E: My Model
F] MyJob Add printer
= Allfields must befilled in

Name
@ ModelLibrary ‘ ‘

Registration Code

-

4. Tapez sur [Ajouter une imprimante] sur [Mon imprimante], remplissez le nom de l'imprimante et le code d'enregistrement
(aprés avoir allumé FlashCloud, vérifiez le code d'enregistrement sur [Outils] - [A propos]).

&) FlashcCloud

Name Registration Code

My Printer

Creator 3 ABCDEF

My Model

My Job

@ Model Library

5. Choisissez votre imprimante pour accéder a la page de détails de I'imprimante.

&> FlashcCloud

£ Home |=1 creators o idle
My Printer @
My Model K

My Job

@ My Library

6. Appuyez sur l'icone de la caméra indiquée par la fleche, la caméra commence a fonctionner.
Remarque: assurez-vous que l'imprimante est correctement connectée au réseau, que la fonction FlashCloud est activée
et que l'imprimante est sous tension.
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5. Introduction de I'écran tactile

5.1 Impression

& FLASHFORGE

Appuyez sur [Imprimer], choisissez votre modeéle.

Choisissez des méthodes pour lire les fi chiers d'impression: Sélectionnez le fi chier d'impression cible dans la liste

1. Lire a partir de la carte mémoire locale 1. Build: pour commencer l'impression.

de l'imprimante 2. Copier: pour copier les fi chiers sur la carte mémoire locale a
2. Lisez a partir de la clé USB. partir de la clé USB. (Le bouton n'est pas disponible lors de

I'impression a partir de la carte mémoire locale)
3. Supprimer: pour supprimer le fi chier d'impression.
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Interface d'impression

1. Abandonner: pour abandonner le travail d'impression.

2. Pause / Reprise: pour suspendre ou reprendre le travail d'impression.

3. Plus: Vérification ou modification en temps réel: réglage du fi lament,
réglage des lumieres éteintes, vitesse d'impression, programme
d'impression, utilisation du fi lament, temps d'impression et coordonnées de
l'axe Z

4. Température de I'extrudeuse gauche / droite, température du plateau
d'impression:

Peut étre modifié pendant I'impression.

Appuyez sur d'autres boutons pendant l'impression

To modify left/right Extruder and baseboard
temperature:

After temperature has reached target temperature,
temperature figure will be underlined in print interface,
choose number box,modify extruder temperature by
tapping ‘-’ ‘+.Tap [Yes] to save the setting while tap [No] to
cancel the setting.

1

Vérification ou modification en temps réel: réglage du fi lament, réglage de la lumiére éteinte, détails d'impression (vitesse

d'impression, utilisation du fi lament, temps d'impression, coordonnées de l'axe Z)
1. Changement de filament: Appuyez sur [Filament] pour changer de fi lament pendant I'impression (cette fonction

fonctionne aprés une pause d'impression).

2. Eteignez la lumiére: appuyez sur [Eclairage éteint] pour éteindre les lumiéres pendant l'impression.

3. Détails:

a) Vitesse d'impression: pour définir la valeur de la vitesse d'impression pendant l'impression.
b) Utilisation du filament: vérifiez la quantité d'utilisation du filament. (m)

¢) Temps d'impression: vérifier le temps d'impression
d) Axe Z: vérifier les coordonnées de l'axe Z

e) Retour: annulez les instructions de I'outil, revenez a l'interface d'impression.

Pour définir la vitesse d'impression de I'extrudeuse pendant I'impression

Pour régler la vitesse d'impression pendant I'impression: Tapez sur [Oui] pour enregistrer le réglage et tapez sur

[Non] pour annuler le réglage.
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5.2 Préchauffage

& FLASHFORGE

p 4

Appuyez sur [Préchauffer], entrez dans l'interface de préchauffage.

Interface de préchauffage: Interface de chauffage extrudeuse / plateau d'impression:
1. Allumer / éteindre: activer la fonction de préchauffage du 1. Valeur de température réelle;

plateau d'impression gauche / droite, désactiver la fonctionde 2 valeur de température cible;

préchauffage du plateau d'impression gauche / droite. 3. Arrét: arrétez-vous pour préchauffer;

2. Valeur de température: appuyez sur la valeur de
température «-» «+» pour régler la température de
préchauffage.

3. Démarrer: appuyez sur [Démarrer], I'extrudeuse ou le
plateau d'impression commence a préchauffer.
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& FLASHFORGE

p 4

Appuyez sur [Outils] pour accéder a l'interface de configuration des outils.

Interface des outils [Outils] - [Filament]

1. Changement de filament: opération de chargement / Interface de chargement / déchargement:
déchargement; 1. Interface de chargement;

2. Nivellement: le plateau d'impression de niveau; 2. Interface de déchargement;

3. Retour‘é z'éro: pour que l'axe X /Y / Z de l'imprimante 3. Bouton de chargement d'extrudeuse gauche;
revienne a zero; ) N 4. Bouton droit de chargement d'extrudeuse;

4. Réglage manuel: Ajustez manuellement la position de 5. Bouton de déchargement d'extrudeuse gauche;
Axe XY 1Z; _ B 6. Bouton droit de déchargement d'extrudeuse;

5. Réglage: réglage des fonctions associées; 7. Démarrer: appuyez sur [démarrer], le chargement /
6. Etat: vérifiez I'état en temps réel de l'imprimante; déchargement démarre.

7. A propos de: vérifiez les informations sur la version de
l'imprimante;
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Interface d'exploitation de chargement / déchargement:
a. Valeur de température réelle;

b. Valeur de température cible;
c. pour annuler le préchauffage;
d. Achévement : Fonctionnement par instructions d'interface;

[Outils] - [Niveau]
Appuyez sur [Niveau], le plateau d'impression démarre. (Pour plus de détails, reportez-vous a la page 13) L'écran tactile

affiche des instructions et vous indique comment régler le plateau d'impression.

[Outils] - [Accueil]
Appuyez sur [Accueil], I'extrudeuse et le plateau
d'impression reviennent a zéro.
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[Outils] - [Manuel]
Appuyez sur [Manuel], entrez en mode de réglage manuel:

1.Y +: I'extrudeuse se déplace vers le point zéro, c'est-a-dire I'arriere de la machine;
2. Y-: I'extrudeuse se déplace dans la direction opposée au Y +;

3. L'extrudeuse gauche se déplace vers les points zéro, c'est-a-dire dans la bonne direction;
= 4.

L'extrudeuse gauche se déplace dans la direction opposée au X +;
5. L'extrudeuse droite se déplace vers les points zéro, c'est-a-dire vers la gauche;
6. L'extrudeuse droite se déplace dans la direction opposée au X +;
M 7. le plateau d'impression descend;
8. Le plateau de construction s'éléve.

[Outils] - [Parametres]
Appuyez sur [paramétre] pour accéder a l'interface de configuration

ONO A WN -~

. Langue: pour définir la langue d'affichage;

. Wi-Fi: pour activer / désactiver le Wi-Fi;

. Point d'acces WLAN: pour activer / désactiver le point d'acces WLAN;

. FlashCloud: désactiver / activer la connexion Cloud;

. Pause porte ouverte: Pour activer / désactiver la pause porte ouverte;

. Rappel de porte ouverte: Pour activer / désactiver le rappel de porte ouverte;

. Son de démarrage: pour activer / désactiver le son de démarrage;

. Vérification du filament gauche: Pour activer / désactiver la vérification du filament sur

I'extrudeuse gauche;

9.

Vérification du filament droit: Pour activer / désactiver la vérification du filament sur

I'extrudeuse droite;
10.  Calibration: Pour ajuster la distance initiale entre I'extrudeuse et le plateau
d'impression;
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11. Commande de la barre lumineuse: Pour activer / désactiver la commande de la barre lumineuse;
12. Réinitialisation d'usine: retour au réglage d'usine;

13. Mise a jour: pour mettre a jour la version du micrologiciel;

14. Conservation de la chaleur de la plate-forme: lorsque l'impression est terminée, la plate-forme
continuera a chauffer le temps de réglage actuel ;

15. Test du capteur d'extrudeuse:

16. Brosse en acier / caoutchouc :

[Réglage] - [langue]
Appuyez sur [langue] pour accéder a l'interface de réglage de la langue

1. Appuyez sur pour choisir la langue d'affichage.
2. Rotation de page: tournez vers le menu haut / bas

[Parameétres] - [WiFi]
Activez la fonction WiFi, I'appareil peut se connecter au réseau:

1. Transfert et impression de fi chiers a distance. Pour plus de détails, voir page 29 impression par transfert réseau.
2. Etat d'impression de la télécommande, pour plus de détails, voir page 34 Caméra de connexion WiFi.

[Paramétres] - [Point d'accés WLAN]
Activez la fonction hot-spot WLAN, I'appareil peut se connecter au hot-spot PC:

1. Transfert et impression de fi chiers a distance, pour plus de détails, reportez-vous a la page 30 impression de connexion hotspot.
2. Etat d'impression du périphérique de contrdle & distance, pour plus de détails, voir page 33 Caméra de connexion au point d'accés
WLAN.
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[Parameétres] - [FlashCloud]

Via FlashCloud, les utilisateurs enfreignent les restrictions du
réseau:

1. Transfert et impression de fi chiers a distance, pour plus

[Réglage] - [Pause porte ouverte]
Une fois cette fonction activée, I'impression s'arréte
lorsque la porte est ouverte pendant I'impression.

de détails, voir page 30 Impression Flash Cloud.
2. Etat d'impression de la télécommande, pour plus de
détails, voir page 34 Caméra de connexion Flash Cloud.

[Réglage] - [Rappel de porte ouverte]

Une fois cette fonction activée, la note Porte ouverte apparaitra lorsque la porte est ouverte pendant
I'impression.

[Réglage] - [Son de démarrage] [Réglage] - [Vérification du filament gauche / droite]

Appuyez pour activer / désactiver le son lors du redémarrage Appuyez pour activer / désactiver la vérification du fi

de l'imprimante. lament droit / gauche. Une fois cette fonction activée,
l'impression est détectée lorsque le fi lament est épuisé
ou lorsque l'impression est interrompue; Désactivez
cette fonction lorsque vous utilisez un fi lament externe,
assurez-vous que l'impression est réussie.
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[Réglage] - [Calibrage]
L'étalonnage comprend I'étalonnage de I'axe Z, I'étalonnage de I'axe Y et I'étalonnage de I'axe X. Pour plus de détails,
voir page 19.

[Réglage] - [Controle de la barre lumineuse]

Allumer ou € teindre le flash / la lumi & re ambiante; la luminosit € lumineuse peut € tre ajust € e en fonction de vos demandes.

[Réglage] - [Réinitialisation d'usine]
Activez cette fonction, I'état de I'appareil est rétabli au réglage de défaut
d'usine.

[Réglage] - [Mettre a jour]

Appuyez sur [mise a jour] lorsque I'appareil est connecté au réseau WLAN. L'appareil se mettra a jour
automatiquement a la derniére version si nécessaire. Redémarrez I'appareil une fois la mise a jour terminée.
Remarque: ne coupez pas l'alimentation et le réseau, ou I'impression échoue.

44

Machines-3D, partenaire officiel de Flashforge en France
www.machines-3d.com



[Réglage] - [Préservation de la chaleur de la plate-forme]
La durée d'isolation de la plate-forme peut étre réglée de 1 a 10 minutes. Une fois I'impression terminée, la plate-
forme continuera a chauffer le temps de réglage actuel. Réduisez le temps de chauffage pour I'impression du

deuxiéme modéle.

[Réglage] - [Test du capteur d'extrudeuse]
La fonction de détection du capteur d'extrudeuse est capable de détecter si le capteur est anormal; S'il ne peut pas
étre déclenché, veuillez régler la sensibilité du capteur et réessayer. S'il ne peut toujours pas étre déclenché, le

capteur est endommagé, doit étre changé.
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[Réglage] - [Brosse en acier / caoutchouc]

Options d'essuyage des buses: I'appareil prend en charge deux types de brosses:

Brosse en acier, extrudeuse se déplagant dans la direction Y;

Panneau métallique, extrudeuse se déplagant dans la direction X; Lorsque la buse est commutée, une section de
filament sera recrachée a I'avance pour éviter le suintement. La brosse en caoutchouc est une nouvelle option, suggérez
de Il'utiliser.

[Outils] - [Statut]

Vérifiez la température de I'extrudeuse gauche / droite, la température de la plate-forme, le fi lament chargé /
déchargé, la pause de porte ouverte et les détails du ventilateur de refroidissement et les positions des coordonnées
XYZ de l'extrudeuse.

[Ovutils] - [A propos]

Il affiche les informations de base sur I'appareil. pour les détails doivent étre soumis a l'appareil.
Remarque: veuillez fournir le numéro de série de I'imprimante au service aprés-vente lorsque votre
imprimante a besoin d'une maintenance.
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6. Maintenance

6.1 Copie du journal

1. insérez une clé USB, vous ver 1. insérez une clé USB, vous verrez

2 Robinet attendez 10 secondes, débranchez la clé USB.

3. Insérez la clé USB dans l'ordinateur, ouvrez le dossier
de la clé USB pour trouver les fichiers journaux.
4. Envoyez les fichiers journaux au service client de

Flashforge.

6.2 Maintenance et service

Probléme

La téte d'extrusion en dehors du centre

Le PLA n'extrude pas ou ne
colle pas correctement au ruban
de fabrication.

Le creator 3 s'est figé avant
que mon objet ne démarre.

Spaghetti désordre
a la fin de l'impression.

La partie n'est construite qu'a mi-chemin.

Aucun filament ne sort.

L'extrudeur ne rentrera pas.

Couches de plastique
filandreuses ou effilochées sur
les surplombs abrupts.

Cause

L'appareil a perdu la trace de
I'emplacement exact de
I'extrudeur et ne parvient pas a
se construire.

Cela peut étre da au fait que le
plateau d'impression n'est pas de
niveau avec la téte d'extrudeuse.

Le creator 3 peut avoir recu des
commandes contradictoires.

Une couche de votre objet n'a pas collé
correctement, le modéle a été enregistré
avec une surface minimale en contact
avec la plate-forme de construction, ou
I'objet a été construit flottant au-dessus
de la plate-forme de construction sans
aucun support sélectionné.

Le réglage de I'axe Z peut ne pas étre
correct et la pointe de l'extrudeuse n'est

pas correctement espacée avec la plate-

forme de fabrication.

Le filament s'est épuisé.
Filament obstrué pendant la
construction.

Extrudeuse bouchée.
Le filament n'est pas
correctement chargé.

Panne de fil de l'interrupteur
de fin de course

Les surplombs des objets sont trop

éloignés ou trop raides (angle inférieur
a 45 degreés).
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Action corrective

Envoyer I'extrudeuse a sa position
d'origine recalibrera Creator
3.Annulez votre objet, effacez le
plateau d'impression, envoyez
I'extrudeuse en position d'origine et
redémarrez I'objet.

Le nivellement de la plate-forme de
construction alignera la téte
d'extrudeuse et garantira une meilleure
qualité d'objet. Annulez votre objet,
effacez la plate-forme de construction,
nivelez la plate-forme de construction
et redémarrez I'objet.

Eteignez l'interrupteur d'alimentation,
attendez 30 secondes et allumez
l'interrupteur d'alimentation.

Utilisez la fonction d'apercu de votre
logiciel de découpage pour voir la
hauteur et la position du premier
calque. Construisez avec des
supports si nécessaire. Contactez le
service client pour savoir comment
calibrer le jeu O ff de l'axe Z.

Remplacez le fi lament et reprenez la
construction. Voir «Aucun filament
sortant».

Contactez le service a la clientele.
Essayez a nouveau d'exécuter un
changement de complainte pour vous
assurer que les engrenages de
I'extrudeuse ont correctement capté la
plainte.

Contactez le service a la clientéle.

Construisez avec des supports.
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6.3 Débouchage de I'extrudeuse

1. Appuyez sur [Préchauffer], réglez la température de chauffage, puis revenez en arriéere.

2. Appuyez sur [Tools] - [Filament] -target extrudeuse [chargement], attendez que I'extrudeur chauffe. Lorsque le fi lament
commence a se purger, insérez l'outil de débouchage dans I'admission de I'extrudeuse (en haut).

3. Les débris obstrués seront poussés vers le bas et expulseront de la pointe de I'extrudeuse. Vous devez aussi pousser
le déboucheur a fond pour vous assurer que tout le filament est purgé. Vous n'avez pas besoin de pousser avec une force
excessive, car cela pourrait endommager l'extrudeuse.

6.4 Entretien quotidien et suggestion d'utilisation

1. Veuillez couvrir le dessus et fermer la porte avant pour éviter que I'appareil ne tombe dans la poussiére lorsque
vous n'utilisez pas I'appareil.Si I'appareil n'a pas été utilisé pendant une longue période, il est recommandé
d'utiliser I'emballage d'origine.

2. Graissez régulierement les piéces mobiles. Pour les utilisateurs fréquents, ajoutez de la graisse au moins une
fois tous les trois mois; Pour les non-utilisateurs a long terme, ajoutez de la graisse au moins tous les six mois.

3. Veuillez nettoyer les résidus et autres articles divers a temps aprées la fin de I'impression, évitez que les articles
divers ne tombent en cas d'utilisation de I'appareil.

4. En tant que consommable, la bande de construction peut étre endommagée lorsque la force d'adhérence
diminue; veuillez changer la bande de construction a temps pour éviter un e ff et d'impression affectant.

5. Dans la mesure du possible, il est préférable de localiser votre objet au centre de la plate-forme de
construction. Il est essentiel d'utiliser la meilleure orientation pour votre objet. Assurez-vous que votre objet est
situé sur la plate-forme de construction et que vous utilisez la meilleure orientation pour la construction.

6. Pour les surplombs raides (angle inférieur a 45 degrés), il est recommandé de construire avec un support.

48

Machines-3D, partenaire officiel de Flashforge en France
www.machines-3d.com



7. Assistance et service

Mc‘)chimés—;f«; )

Partenaire officiel France
Machines-3D

Leader européen dans la vente et le développement
d’outils de fabrication digitale

Tél:+33(0)362024040
Email : info@machines-3d.com
Site web : www.machines-3d.com

Adresse : La Serre Numérique, 2 rue peclet 59300 Valenciennes France
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