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Informacje ogolne

Informacje dotyczace bezpieczenstwa: nalezy przeczytac i $cisle przestrzega¢ wszystkich ostrzezen i uwag
zamieszczonych ponizej.

Uwaga: kazda drukarka zostata przetestowana przed opuszczeniem wytwdrni. Pozostatosci filamentu w
ekstruderze lub lekkie zadrapania na platformie roboczej sa normalnie i nie stanowig problemu przy
uzytkowaniu.

Bezpieczenstwo w miejscu pracy

Utrzymuj czysto$¢ w miejscu swojej pracy

L 2R 2

Nie uzywaj urzadzenia Adventurer 4 w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytéw, ktére moga spowodowaé pozar w wysokiej
temperaturze wytwarzanej przez urzadzenie.
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Przechowuj drukarke Adventurer 4 w miejscu niedostepnym dla dzieci i 0s6b nie przeszkolonych.

Bezpieczenstwo elektryczne

L 2

Zawsze uzywaj urzadzenia Adventurer 4 z prawidlowo uziemionym gniazdkiem. Nie nalezy ponownie montowa¢ wtyczki
Adventurer 4. Nieuziemiona/nieprawidtowo uziemiona/przerobiona wtyczka zwigksza ryzyko porazenia pradem.

L 2

Nie nalezy uzywa¢ Adventurer 4 w wilgotnym srodowisku lub pod ostrym storicem. Wilgotne srodowisko zwigkszy ryzyko porazenia
pradem / ekspozycja na stofice przyspieszy proces starzenie si¢ plastikowych czesci.

Aby unikna¢ uszkodzenia urzadzenia, prosze uzywac zasilacza dostarczonego przez firme FlashForge.

L 2R 4

Unikaj korzystania z urzadzenia podczas burzy.

4

Aby unikna¢ ryzyka wypadku, nalezy odlaczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest ono uzywane przez dtuzszy czas.

Bezpieczenstwo osobiste

@ Nie dotykaj dyszy i stolu roboczego podczas drukowania.

@ Nie dotykaj dyszy i stotu roboczego po pracy z urzadzeniem, aby unikna¢ poparzenia lub uszkodzenia mechanicznego!

@ Ubierz si¢ odpowiednio. Nie nalezy nosi¢ luznych ubran ani bizuterii. Nalezy chroni¢ wlosy, ubrania i rekawice przed ruchomymi
cze$ciami.

L 2

Nie nalezy obstugiwa¢ drukarki, gdy jest si¢ zmeczonym lub pod wptywem narkotykow, alkoholu lub $rodkéw odurzajacych.



strzezenia

@ Utrzymuj wnetrze urzadzenia w czystosci i porzadku. Nie wkladaj metalowych przedmiotéw do otworéw na prowadnice znajdujacych
sie w dolnej czesci platformy.

@  Proszg sprzataé pozostalosci na czas. Zaleca si¢ operowanie na zewnatrz urzadzenia.

Wszelkie modyfikacje urzadzenia powodujg uniewaznienie gwarancji.

L 2R 4

Przed zatadowaniem / roztadowaniem filamentu nalezy podnies¢ dysze. Odlegtos¢ pomiedzy dysza a stofem roboczym powinna wynosi¢ co
najmniej 50 mm.

Uzywaj drukarki tylko w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Nigdy nie uzywaj urzadzenia do dzialan niezgodnych z prawem.

Nigdy nie uzywaj urzadzenia do produkcji jakichkolwiek pojemnikéw do przechowywania zywnosci.

L 2R 2R 2R 4

Nigdy nie wsadzaj wydrukéw do ust.

Wymagania dotyczace otoczenia

@  Temperatura: pokojowa, od 15 do 30 °C; Wilgotno$¢: 20 % - 70 %

Wymagania dotyczace stanowisk

@ Urzadzenie musi by¢ przechowywane w suchym i wentylowanym miejscu. Odleglos¢ drukarki z lewej, prawej strony oraz z tyhu od
wszelkich innych obiektéw powinna wynosi¢ co najmniej 20 cm. Odlegtos¢ z przodu drukarki powinna wynosi¢ minimum 35 cm od
innych obiektéw. Temperatura przechowywania urzadzenia wynosi od 0 do 40 °C.

Wymagania dotyczace filamentéow

@ Zalecasig stosowanie filamentéw oferowanych przez firme FlashForge, lub marek akceptowanych przez FlashForge. Ze wzgledu na
rézne wiasciwosci filamentow, nalezy zmodyfikowaé parametry druku przy stosowaniu materiatéw innych producentéw.

Przechowywanie filamentow

@ Wszystkie polimery z czasem ulegaja degradacji. Nie rozpakowu;j filamentu az do momentu, gdy bedzie to konieczne. Filamenty powinny
by¢ przechowywane w czystych i suchych warunkach.
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ta prawna

@ Wszelkie informacje zawarte w tym dokumencie nie mogg by¢ zmieniane ani modyfikowane bez oficjalnego upowaznienia firmy
Flashforge.

@ FLASHFORGE CORPORATION NIE UDZIELA ZADNYCH GWARANCJI W ODNIESIENIU DO NINIEJSZEGO DOKUMENTU,
W TYM, ALE NIE WYLACZNIE, DOROZUMIANYCH GWARANCJI PRZYDATNOSCI HANDLOWE] I PRZYDATNOSCI DO
OKRESLONEGO CELU.

€ INFORMACJE O PRZEPISACH FCC
To urzadzenie jest zgodne z rozdziatem 15 przepisow FCC. Dziatanie urzadzenia podlega nastepujacym dwom warunkom: [1]
urzadzenie to nie moze powodowa¢ szkodliwych zaktécen, oraz [2] urzadzenie to musi akceptowaé wszelkie odbierane zaklcenia, w
tym zakldcenia, ktore moga powodowac nieprawidlowe dziatanie.

@ FlashForge nie ponosi odpowiedzialnoci za bledy zawarte w niniejszym dokumencie, przypadkowe szkody wynikowe w zwigzku z
dostarczeniem, wykonaniem lub uzyciem tego materiatu.

@ Niniejszy dokument zawiera informacje chronione prawami autorskimi. Copyright © 2021 FlashForge Corp. Wszystkie prawa
zastrzezone
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Nazwa
Ilo$¢ ekstruderéw
Dokladno$¢ pozycjonowania
Rozdzielczo$¢ warstwy
Stél roboczy
Srednica dyszy
Predkos¢ druku
Temperatura dyszy
Obslugiwane filamenty
Zasilanie
Wymiary urzadzenia
Wymiary kartonu

Oprogramowanie

Obslugiwane formaty plikow

Tryb pracy

Temperatura otoczenia

Specyfikacja

Adventurer 4

0$ X/Y: 0,011 mm; o$ Z: 0,0025 mm
0d 0,1 do 0,4 mm
220 x 200 x 250 mm
standardowa: 0,4 mm (opcjonalnie 0,3/0,6 mm)
od 10 do 150 mm/s
265°C / 240°C
ABS/PLA /PC/PETG /PLA-CF/ ASA / PETG-CF
100-240 VAC/24V 13,3 ADC/320W
500 x 470 x 540 mm
585x 570 x 680 mm
FlashPrint

Wejsciowe: 3SMMF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG
Wyjsciowe: GX/ G file

Pamiec przenosna USB / WiFi / Ethernet

od 15°C do 30°C
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Rozdzial 1 Adventurer 4

1.1 Przedstawienie drukarki 3D

Wlacznik zasilania
Gniazdo zasilajace
Drzwiczki boczne
Uchwyt na filament
Pokrywa ekstrudera
Przednia oslona
Plyta grzewcza

. Stol roboczy

9. Ekran dotykowy
10.USB

11.Gniazdo Ethernet

PNA DR W

12. Ekstruder

= 13. Zlacze pneumatyczne

B 14. Gniazdo FFC

15. Wentylator do chlodzenia wydruku

16. Wentylator do chlodzenia ekstrudera
17. Zaczep od dyszy
18. Kanal powietrzny
19. Modut dyszy
loK> 20. Kamera
21. Filtr powietrza

06



1.2 Zawartos¢ zestawu

< mERE

EEMESF

After-sales Service Card

Instrukcja obstugi M Dysza 0,4 mm 265°C

Wyposazenie drukarki

Zlacze
pneumatyczne



Rozdzial 2 Wprowadzenie do interfejsu uzytkownika

(OETEl  Uklad interfejsu moze ulec zmianie przy kazdej aktualizacji firmware'u. Ponizsze funkcje
A Uvog j przy kazdej j j
stuzg jedynie do celow demonstracyjnych.

2.1 Budowa

® & © Jo

Odczyt pliku wydruku z lokalnej

Local Files

pamieci.
Prepare
L] [
%:?:} Odczyt pliku z zewnetrznego
nosnika USB

Settings USB Device

2. Lista plikéw

Kliknij plik: aby uzyska¢ jego szczegdly

Przytrzymaj ikone pliku: tryb multiwyboru wlaczony
Gotowe wydruki beda oznaczone
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aabbcc...

Szczegolty

7 100/220°C 1} Temperatura ekstrudera <V> Temperatura plyty drukujacej

@®© oh10min

@ 0.09MPLA @ Czas druku @ Iloé¢ i rodzaj wykorzystywanego
filamentu

@ 6omm/s

® o.2mm Predkos¢
[1] Skopiuj plik na lokalng

@ Grubos¢ warstwy

pamiec.
Interfejs
AABBCC... @ @ Wstrzymanie / wznowienie wydruku
T 220/220°C < 60/60°C
—— @ Sprawdz wiecej parametrow i szczegotow

Remaining time:2h18min

Printing...

35/0°C
Wiecej ustawien
— 37/0°C

Zmiana filamentu w trakcie druku

v 0.00mm

< S

Wlacznik swiatla

Dostosowywanie parametréw
druku:

- temperatura ekstrudera

- temperatura stolu

- predko$¢ druku

Gl

Z: Uzywane, gdy trzeba dostosowa¢ odlegtos¢ migdzy pierwsza drukowang warstwg a ekstruderem.
Strzatki w gore i w dot wskazuja, ze ekstruder porusza si¢ w gore lub w dot.

Wentylator: Do chodzenia modelu. Predko$¢ nawiewu moze by¢ dostosowana do drukowania réznymi
filamentami.
Kliknij OK, aby zapisa¢ i zastosowa¢ zmienione parametry.
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2.2 Przygotowanie

2 © o

4

Preheat

=

Filament

Przygotowanie

Prepare

b

Settings

@ Wstepne grzanie

< Filament

S

Maintain

= Pzs

Extruder @ 240°c @

Platform @ 80°c @

Wecisnij @ @ by ustawi¢ recznie temperature.

Przytrzymaj @ @ by szybciej ustawi¢ docelowa temperature.

Wiacz lub wylacz granie stotu lub ekstrudera.

Najwyzsza temperatura ekstrudera: 265°C (W zaleznosci od uzytego ekstrudera)
Najwyzsza temperatura stolu: 110°C

Temperatura moze by¢ regulowana w kazdym momencie druku.
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2.2.2 Filament

@ = © §» = © §

o

Preheat :s‘%’:

Prepare

Change

I\
Filament @]

Manual

o

Settings

@

Maintain

Load / Change / Manual

é}: Load

Wybierz "Load", ekstruder zostanie nagrzany do zadanej temperatury, nastepnie postepuj zgodnie z instrukcja
do momentu zakonczenia procesu. Szybkie oraz wolne tadowanie filamentu jest dobierane automatycznie,
filament nalezy umie$ci¢ w ekstruderze. Nie wciskaj filamentu do ekstrudera sita. W trakcie szybkiego
fadowania drukarka moze wydawa¢ dzwigki.

iﬁ: Change

Weciénij "Change", ekstruder zostanie nagrzany do zadanej temperatury. Wyjmij filament postepujac zgodnie z
instrukgja, nastgpnie zataduj nowy filament do otworu dopdki nie poczujesz oporu. Jesli z dyszy zaczyna
wyplywa¢ nowy filament $wiadczy to o udanej wymianie.

@b

i 235 °C

select loading length

T © 200 @

)

Loading...

m
{r_”] Manual

Wrybierz "Manual", ekstruder nagrzeje si¢ do zadanej temperatury. Wybierz dlugo$¢ filamentu i
wci$nij Load / Unload.

/240°c

Heating extruder...

Zaleca si¢ korzystanie z trybu recznego gdy filament jest juz zatadowany.
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2.3 Ustawienia

®] L

Build Vi Network ©

FilamentDetect Buzzer

Langusge 7 @
Prepare

AT PrinterName About

O FactoryReset

Maintain

Wymienione funkcje dostepne s3 w Ustawieniach [Settings]: Move, Network, Fan, Language,
Status, Camera, Brightness, Light, Filament Detect, Buzzer, Printer Name, About, Factory
Reset.

«» Move: stuzy do poruszania glowicg w lewo i prawo( jesli probuje sie przesungé¢ poza najdalszy punkt po
lewej stronie, hatas jest normalny), oraz stotem roboczym(przy probie przesunigcia stotu poza najdalszy
punkt z przodu hatas jest normalny)

2= Network: polacz urzadzenie z hot spotem / WLAN / Flash Cloud / Polar Cloud

& Fan:by whyczyé/wylaczy¢ wentylator

(® Language: wybierz jezyk

€7 Status: przedstawia temperature dyszy i stolu, pozycje X/Y/Z itp.
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= P20

Camera

Camera: Zdalny poglad. Wiacz
kamere w takcie druku i wlacz funkcje
time-lapse, nagranie time-lapse zostanie
nagrane na pamieci urzadzenia.
Nagranie mozna znalez¢ w [Picture],
wybierz [Take Pic]. Sceny zapisywane sg
jako obrazy.

Time-lapse

Take Pic

AN

Pictures

Brightness:regulyj jasno$¢ obrazu

Light: Wlacz / wylacz podswietlenie ekstrudera
FilamentDetect: Wlacz / wylacz czujnik filamentu

Buzzer: Wiacz / wylacz dzwigk uruchamia / wciskania klawiszy
PrinterName: Ustawienie nazwy urzadzenia

About: Informacje o urzadzeniu

OOED G

FactoryReset: Przywrdcenie urzadzenia do ustawien fabrycznych

2.4 Wskazowki eksploatacyjne

2@ i»

Maintain

Upgrade
Prepare -__0 Log
n ChangeExtruder
%:é:} TI Calibration
Settings —

o

> ChangeExtruder

Maintain

@

Maintain

2.4.1 Aktualizacja

Gdy urzadzenie jest potaczone z siecia, zostanie wyswietlony komunikat o aktualizacji oprogramowania
po wydaniu nowej wersji.

2.4.2 Logi

Kiedy sprzet wykonuje ruchy odbiegajace od normy, problem moze by¢ przekazany do oficjalnego zespotu
posprzedazowego FlashForge poprzez przestanie logow.
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2.4.3 Aktualizacja

Extruder Calibration-
Expert mode

Expert mode is developed for
experienced users, where the
distance between nozzle and

platform can be adjusted directly.

Z-axis @ 0.01 @

Expert Mode

&

Normal Mode

Konieczna jest kalibracja odleglosci dyszy od stolu po pierwszym uruchomieniu drukarki oraz po wymianie
dyszy.

Expert mode: tryb przeznaczony dla do$wiadczonych uzytkownikéw, umozliwia reczng kalibracje odlegtosci.

Weiénij @ by przesuna¢ ekstruder do gory, wciénij @ by ekstruder przesunat si¢ w dot.

Nine Point Auto Calibration

click the up and down arrows to
adjust the distance between the
nozzle and the plaform so that it just
touches the plaform

First point

z-axis  -1.90

Extruder @

Nine Point Auto Calibration

click the up and down arrows to
adjust the distance between the
nozzle and the plaform so that it just
touches the plaform

Ninth point

Z-axis -1.70

Extruder @

Normal Mode : Kalibracja ekstrudera i 9-punktowy offset poziomowania s3 wbudowane. Kliknij na
[Normal mode], aby rozpocza¢ kalibracje wstepna. Pierwszym punktem jest kalibracja poczatkowej
odlegtosci pomigdzy ekstruderem a platforma. Kliknij na strzatki w gore i w dot, aby dostosowaé wartos¢
odchylenia osi Z. Mozesz rowniez wyczu¢ czy jest lekki opor, przeciagajac migdzy nimi kartke A4, aby
zdecydowac o odpowiedniej odlegtosci. Ogolnie rzecz biorac, nie ma potrzeby dokonywania dalszych
regulacji. Jesli po kalibracji ekstrudera nadal nie mozna drukowa¢ modeli o duzych rozmiarach, lub nie
mozna drukowac z powodu nieréwnej platformy, nalezy zakonczy¢ 9-punktowe poziomowanie, kalibrujac
wszystkie 9 punktéw. Po kalibracji, oprogramowanie automatycznie obliczy $rednig wartos¢ dla
kompensacji; podczas kalibracji kazdego punktu, uzytkownik moze réwniez dostosowa¢ odchylenie osi z
klikajac strzatki w gore i w dol; po kompensacji, warto$¢ moze by¢ obliczona i zastosowana.
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2.4.4 Wymiana dyszy

Select Extruder:
Please select according to the
actual nozzle version

Unload filament and power off before
replacing nozzle

After installing the new nozzle,
please make offset according to
temperature value on the nozz|

offset @ 10 @
<

Po zamontowaniu nowej dyszy nalezy ustawi¢ warto$¢ kompensacji zgodnie z temperatura, do ktorej
dostosowana jest wymieniana dysza; rzeczywisty zakres odchylenia ekstrudera: od -10°C do 30°C. Kliknij
[Next], aby wejs¢ do panelu wyboru ekstrudera. Wybierz nowa dysze, ktéra ma by¢ zainstalowana, a
maksymalna temperatura podczas podgrzewania zostanie ustawiona zgodnie z wybrang dysza. Upewnij
sie, ze zainstalowana dysza jest taka sama jak wybrany typ dyszy i kliknij [Complete], aby powrdci¢ do
interfejsu obstugowego.

elell  Jesli dysza zostanie wymieniona na inng, domyslna maksymalna temperatura podgrzewania
zostanie zmieniona na temperature wymienionej dyszy.

2.4.5 Wskazowki

Maintainance advice How to connect Flash cloud ?

. How to connect to Polar Cloud? 1. Open Flash cloud website:
https://cloud.sz3dp.com

2. Open the Flashcloud or About
interface of the printer

2. How to connect to Flash Cloud?

. Prints cannot adhere to
platform? 8> Fashciond

. How to use camera?

. Hide the manual mode

. Gears sound creepy wl
loading

7. Expert mode in calibration

W przypadku bledéw lub niejasnosci w dziataniu, nalezy najpierw sprawdzi¢ i uruchomi¢ urzadzenie
zgodnie z zaleceniami obstugi
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Rozdzial 3 Instalowanie oprogramowania

Znajdz pakiet instalacyjny FlashPrint na dysku USB i wybierz wersje odpowiadajaca Twojemu systemowi
do zainstalowania.

Mozna tez pobrac go z witryny https://www.flashforge.com/download-center.

Rozdzial 4 Przygotowanie urzadzenia

Urzadzenie zostalo wypoziomowane i skalibrowane przed dostawa,
ale ze wzgledu na transport lub inne czynniki, odlegto$¢ miedzy dysza
a platforma moze ulec zmianie. Zaleca si¢ przeprowadzenie kalibracji
[Calibrate] po rozpakowaniu.

Calibration ChangeExtruder

Ten krok jest opcjonalny, prosze zapoznac si¢ z przedstawieniem
@ funkgji interfejsu przed rozpoczeciem pracy.

Maintain
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Rozdzial 5 Druk

Podtgcz przewdd zasilajacy do drukarki,
wlacz zasilanie, ekran powinien sie
zaswiecic.

2. Zaladuj filament: Otworz pokrywe znajdujaca si¢ po prawej stronie, umie$¢ szpule na uchwycie a
nastepnie wepchnij filament do ekstrudera az poczujesz op6r. Nalezy upewnic si¢ ze filament znajduje sie¢ w
ekstruderze. Nastepnie nalezy wybra¢ [Prepare] -> [Filament] -> [Load]. Postepuj zgodnie z instrukcja na
ekranie, filament wychodzacy z dyszy oznacza ze procedura zostata przeprowadzona prawidtowo.

17



Connection

IP Address Auto-scan
- wag:
IPPort:
s Liss .2 122 - sass Gdy uzytkownik chce uzywac
przegladarki do wyswietlania
Prepare obrazéw, drukarka i komputer musza

znajdowac si¢ w sieci intranet (to
znaczy, ze drukarka i komputer sg
podtaczone do tego samego routera).

i

Settings

@

5
[EIE]

3. Przesyl plikéw z modelami

Metoda 1: Polaczenie przez sie¢ Wi-Fi

Dotknij [Settings]->[Network]->[WiFi], dzialaj zgodnie z instrukcja. Otworz FlashPrint, kliknij [Print],
nastepnie kliknij [Machine Type], wybierz [FlashForge Adventurer 4]. Mozesz sprébowaé wprowadzi¢
adres IP recznie lub zeskanowa¢ go automatycznie. Adres IP mozna sprawdzi¢ w menu [Settings]->
[About].

FlashPrint

® stantslice  © Close preview L, local Save Slice Fla Name: AASBCCDDEE

Estimated Print Time: 3Hours 25 Minutes
Estimated Material: 329 /1.9 Meters

Machine Type: Adventurer 4
Material Type:

Layer Height: 0.02mm
Perimeter Shels: 3
Fill Density: 15%
Print Speed: Hexagon
Travel Speed: somm/s.
Vitesse voyage: somm/s.
Extruder: 220¢
Platform: s0°C

AABBCC..

TF 220/220°C $ 60/60°C

Remaining time:2h18min

Printing...

Importyj plik stl lub obj do slicera, po przygotowaniu modelu, drukarka nagrzeje sie i zacznie drukowaé
automatycznie.

Metoda 2: Pamie¢ USB

Pliki mogg by¢ odczytywane z dysku USB. W16z pamig¢ USB i wybierz pliki do wydrukowania.
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Metoda 3: Chmura

FlashCloud
(1) Otworz strone FlashCloud (https:cloud.sz3dp.com) by stworzy¢ konto.
Po aktywacji adresu mailowego, mozna sie zalogowa¢ na platformie i z niej korzystac.

&) FlashcCloud

@ it My Printer [OXCLLLITIIN  he current printer is empty, please add a printer

My Printer Name K Registration Code Type
Rlviicdel Add Printer
o —

Registration Code.

@ Model Library

(2) Wcisnij [My Printer]->[Add Printer]
Wypelnij numer rejestracyjny (Registration Code) na stronie i podaj nazwe drukarki. Po kliknieciu
przycisku OK, informacje pojawia sie w interfejsie FlashCloud drukarki.

Polar Cloud

Zalo6z konto na platformie https://Polar3d.com

POLAR é Explore Connect Design Make Help  Shop a 4
Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting
Community Cloud Stats
& v 121 129,523 370,629
countries members prints
Polar Cloud Update - Basic Print Settings
i Dean Morris published on May 23, 2018 . i
Recent Community Objects

- \  Polar Cloud Release Notes, March 2018

s . dnewman published on Mar 30,2018
Printer Compatibility Search Tool ﬂ”
‘Van Morris published on Mar 29, 2018

Wprowadz kod PIN do chmury Polar Cloud. Wlacz przetacznik Polar Cloud i wprowadz numer
konta oraz kod PIN po podlaczeniu Adventurera 4 do sieci.
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4. Odrywanie gotowego wydruku

Sciggnij plyte ze stotu grzewczego i odegnij ja w celu zdjecia gotowego wydruku.

A Uwaga

Dysza oraz stol roboczy sa nadal gorace po zakoniczeniu wydruku, prosze chwile zaczekaé przed
przystapieniem do odrywania wydruku.

Zaleca si¢ wyciagniecie ptyty poza obreb drukarki przed usunigciem wydruku, inaczej pozostatosci po
wydruku mogg zosta¢ w komorze. Prosimy o utrzymanie wnetrza drukarki w czystosci.
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Rozdzial 6 Pytania i odpowiedzi

Q1: Jak udrozni¢ dysze?

Metoda 1:  Dotknij przycisku [Preheat], podgrzej dysze do ustawionej temperatury. Po
zakonczeniu nagrzewania naciénij ztacze rurki prowadzacej filament i wyciagnij rurke
prowadzacg filament. Sprawdz, czy filament jest wygiety lub czy jego obwdd jest gtadki.
Jesli nie, przytnij go i zamontuj z powrotem rurke prowadzacg i filament. Dotknij
przycisku [Load].

Metoda 2:  Jedli metoda 1 nie zadziala, uzyj czyscika do dyszy, aby ja udroznic.

Metoda 3:  Jedli metoda 1 i 2 nie zadziala, prosze wymienic¢ dysze.
Q2: Jak wymienic¢ dysze?
Wylacz drukarke przed przystapieniem do wymiany

1. Nacisnij lewy i prawy klips i wyciagnij dysze.

2. Wepchnij recznie filament przez wlot filamentu, czynigc go wystarczajaco dtugim, aby
go odcigd.

3. Obrd¢ szpule z filamentem recznie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara, powodujac lekkie cofnigcie si¢ filamentu

4. Nacisnij lewy i prawy klips, zainstaluj nowg dysze. Upewnij sie, ze slot na dysze i
podstawa ekstrudera sg na tym samym poziomie.

5. Naciénij [Prepare]->[Load], filament wychodzacy z nowej dyszy oznacza udang

wymiane.

Yl
N
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Nieprawidlowo zalozona dysza, Prawidlowo zatozona dysza,
klamra pozostata wciénieta. klamra odskoczyta.

Czy dysza znajduje si¢ na swoim miejscu, ocenia si¢ w nastepujacy
sposob:

1. Po zainstalowaniu, dysza musi by¢ wcisnigta do konca;

2. Sprawdz, czy komponent jest na swoim miejscu:
a. Dotknij czarnej klamry i dolnej czesci glowicy, upewnij sig,
ze nie s3 wyczuwalne zadne zaglebienia.

b. Obserwuj, czy nie ma duzej szczeliny w miejscu pofaczenia
klamry i dolnej czgéci glowicy.

Q3: czy po wymianie dyszy konieczna jest ponowna kalibracja?

Tak, mate bledy moga wystapi¢ po wymianie dyszy. Aby zachowa¢ najlepsza jakos¢ druku, nalezy
ponownie przeprowadzi¢ kalibracje.

Q4: Co moge zrobig, jesli po wybraniu pliku, z dyszy nie wychodzi filament, a ekstruder
porusza si¢ normalnie?

1. Sprawdz rurke prowadzaca filament, upewnij sig, ze filament zostal wepchniety do glowicy; jeéli nie,
nacisnij przycisk [Load] az filament wyjdzie.

2. Sprawdz, czy dysza nie jest zatkana, jesli tak, przejdz do Q1.

Q5: Jak rozwiazad, jesli odleglos¢ miedzy dysza a platforma jest zbyt duza lub zbyt mata?
1. Dotknij [Maintain]->[Calibration]

2. Drukarka rozpoczyna kalibracje wstepna. Pierwszym punktem jest kalibracja poczatkowej
odlegtoéci pomiedzy dysza a platforma (patrz warto$¢ odchylenia osi Z). Klikajac na strzatki w gére i
w dot ustawiamy warto$¢ odchylenia osi Z. Przy pomocy karty poziomujacej mozna wyczué czy
wystepuje lekki opdr, aby ustali¢ wlasciwa odleglo$¢.

Jesli po kalibracji glowica nadal nie jest w stanie poprawnie wydrukowa¢ modelu o duzym
rozmiarze, lub jesli model nie jest drukowany z powodu nieréwnosci platformy, prosze
kontynuowa¢ korzystanie z tej funkcji. Maszyna wykona kalibracje¢ wszystkich 8 punktéw. Po
zakonczeniu kalibracji, oprogramowanie automatycznie obliczy $rednig kompensacyjng w celu
wyréwnania. Gdy kazdy punkt jest kalibrowany, uzytkownik moze réwniez regulowac¢ odchylenie
osi Z, klikajac strzatki w gore i w dol. Po zakoniczeniu kompensacji wartos¢ jest zapamietywana i
dysza wraca do punktu zerowego.
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Q6: Czy mozemy uzy¢ filamentu innej marki, ktory nie jest produkowany przez FlashForge?

Adventurer 4 obstuguje ABS, PLA, PC, PETG, PLA-CF, PETG-CF itd., ktére maja rézne sktadniki.
FlashForge testuje domy$lne ustawienia, takie jak temperatura i wydajnos¢ filamentu, aby zapewnic¢
najlepszg jako$¢ druku. Inne marki filamentéw moga by¢ uzywane z dostosowanymi parametrami. Ze
wzgledu na to, Ze wymagana temperatura pomiedzy réznymi materiatami jest nieco inna, zaleca si¢
wyczyszczenie poprzednich filamentow przed uzyciem nowych, w przeciwnym razie tatwo jest
spowodowac zablokowanie dyszy.

Q7: Czy Adventurer 4 jest kompatybilny z kazdym rodzajem zasilania AC?

Adventurer 4 jest wyposazony we wbudowany zasilacz 24 V/13,3 A, odpowiedni dla napiecia wejsciowego
0d 100 V do 240 V.

Q8: Czy Adventurer 4 jest w stanie wylaczy¢ sie automatycznie po zakonczeniu
drukowania?

Nie.

Q9: Jakie rodzaje formatow plikow obsluguje Adventurer 4?

Wejscie: Pliki SMF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG
Wryjscie: Pliki GX/G

Q10: Czy Adventurer 4 obstuguje inne platformy chmurowe poza FlashCloud?

Tak, interfejs Adventurer 4 jest otwarty na wszystkie inne serwisy chmurowe.

Q11: Czy drukowanie z ABS jest bezpieczne?

Filament ABS bedzie wydziela¢ pewne trujace gazy po podgrzaniu, prosze umiesci¢ drukarke w dobrze
wentylowanych warunkach podczas drukowania. Sugerujemy uzycie nietoksycznego filamentu PLA, gdy
drukarka znajduje si¢ w poblizu dzieci.

Q12: Jak rozwiaza¢ problem odksztalcania krawedzi wydruku i stabej przyczepnosci?

Metoda 1: Podgrzej platforme aby zwiekszy¢ przyczepno$é pomiedzy platforma a modelem.
Metoda 2: Dodaj raft w slicerze przed drukiem.

Metoda 3: Nal6z klej na st6t przed drukowaniem.

Metoda4: Uzyj kalibracji ekstrudera w trybie eksperckim lub kalibracji poziomowania, aby
zmniejszy¢ odlegto$¢ miedzy dysza a platforma. p

Metoda 5: Upewnij sig, Ze stot jest ptaski. Sugeruje si¢ wykonanie 9-punktowego poziomowania.

Metoda 6: Zastosuj kalibracje ekstrudera, aby zmniejszy¢ dystans.
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Q13: Czy konieczne jest dodanie raftu przed rozpoczeciem drukowania modelu?

Niekoniecznie. Im wigcej filamentu wydostaje si¢ z dyszy podczas drukowania raftu, tym bardziej
wzrastajg szanse na udany wydruk. Kiedy plyta jest podgrzewana, przyczepnos¢ migdzy modelem
a platforma wzrasta, co sprawia, Ze model dobrze przylega do platformy podczas drukowania, a
takze zwigksza wskaznik powodzenia.

Q14: Po wymianie dyszy, status drukarki wskazuje, Ze temperatura ekstrudera wynosi
300°C, a wentylator rowniez pracuje. Dlaczego tak si¢ dzieje?

Uwaga

Nalezy pamietad, ze ustawienie temperatury w pliku slicera moze nie odpowiada¢ najwyzszej
temperaturze wymienionej dyszy.

Bledy:

Bledy w wyswietlaniu temperatury wskazuja, Ze nowa dysza nie jest prawidtowo zainstalowana, a

temperatura nie moze by¢ odczytana przez czujnik. Prosz¢ wyjac i zainstalowaé dysze ponownie, upewnij
sie, ze dysza jest wsunieta do konca, a klamra i spod glowicy sa na tym samym poziomie. Patrz Q2.

Przy wymianie dyszy nalezy odlaczy¢ zasilanie.

Q15: Ekstruder bardzo halasuje i z dyszy nie wychodzi filament, jaki jest problem i
jak go rozwigzac?
Filament nie zostal zatadowany, co jest najprawdopodobniej spowodowane zatkaniem dyszy lub

nieprawidlowym zainstalowaniem rurki prowadzgcej filament. SprawdZ najpierw zlacze rurki
prowadzacej, jesli jest w normie, przejdz do Q1 w celu rozwigzania problemu.

Q16: Jaka jest réznica pomiedzy tadowaniem filamentu, wymiana filamentu i trybem
recznym?
Load: faduje tylko filament do gltowicy.

Change: najpierw rozladowuje a potem aduje filament, od szybkiego do wolnego.
Manual: powolne fadowanie filamentu.

Zaleca si¢ uzywanie trybu recznego podczas testowania dyszy przy rozladowywaniu
filamentow. Nie jest zalecany do tadowania filamentéw. Jesli bedzie uzywany, zalecamy

wybranie maksymalnej dostepnej diugosci.

Q17: Drukarka Adventurer 4 rozpoczyna drukowanie, gdy odleglos¢ pomiedzy
ekstruderem a plyta konstrukcyjna jest nadal duza, co powoduje, Ze filament nie moze

przyklei¢ sie do plyty.

Przed ponowng préba nalezy ponownie skalibrowa¢ drukarke lub zakonczy¢ pozycjonowanie
punktu zero.

Q18: Nie mozna znalez¢ plikow podczas uzywania pamieci USB?

Plik na pamieci USB jest nieprawidtowy. Adventurer 4 obstuguje tylko system plikéw FAT32, prosze
sformatowac¢ sterownik USB do FAT32.
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Q19: Jak polaczy¢ si¢ z PolarCloud?

Otworz strong Polar Cloud i zaloguj sie na konto. https://polar3d.com

Kliknij Cloud Account w prawym gérnym rogu strony a nastepnie przewin strone aby znalezé PIN
Otworz Polar Cloud na drukarce, wpisz numer konta i PIN

Whacz ustuge Polar Cloud

Ll

Q20: Jak polaczy¢ sie z FlashCloud?

1. Otworz strone FlashCloud: https://cloud.sz3dp.com/login.html

2. Otworz interfejs FlashCloud lub [About] na drukarce

3. Dodaj drukarke na stronie FlashCloud, podaj nazwe i kod rejestracyjny drukarki
4. Wiacz ustuge FlashCloud

Q21: Jak uzywac kamery?

1. Wlgcz kamerg by na Zzywo oglada¢ wydruk przez chmure.
2. Funkcja time-lapse wykona 100 zdje¢ w trakcie druku na podstawie ktérych powstanie nagranie.

Zdjecia moga zawiera¢ do 10 modeli, natomiast filmy 20 modeli.

Q22: Wykonywanie ruchéw

1. Gdy dlugos¢ nie jest zdefiniowana, naci$nij przycisk by rozpocza¢ ruch osi a nastepnie pus¢ go by
zakoniczy¢ ruch.

2. Gdy dlugoé¢ jest zdefiniowana, naciénij przycisk by rozpocza¢ ruch osi, puszczenie przycisku nie
wplywa na zakonczenie ruchu. Silnik sie zatrzyma gdy zdefiniowana warto$¢ zostanie osiggnieta.

JOAel Zwrd¢ uwage na odleglosci od krawedzi onywany jest ruch alby unikna¢ uderzen.
el Zwroc g dleglosci od krawedzi gdy wykonywany j h alby unikna¢ ud i

Q23: Halas w ekstruderze w czasie ladowania filamentu

Drukarka korzysta z szybkiego i wolnego fadowania filamentu, upewnij sie, ze w rurce prowadzacej
nie ma resztek filamentu.

Q24: Czym jest tryb ekspercki przy kalibracji?

W trybie eksperckim, odlegtos¢ moze by¢ regulowana indywidualnie dla uzytkownikéw. Szczegéty mozna
znalez¢ w instrukgji kalibracji dla trybu eksperckiego.

Q25: Jak zmienic¢ parametry podczas drukowania?

Ustaw parametry drukowania w samej drukarce. Nalezy pamigta¢, ze regulacje moga by¢
wprowadzane z op6znieniem lub jesli zostang przeprowadzone nieprawidtowo mogg wplynaé na
jakos¢ druku, dlatego nalezy je wprowadza¢ ostroznie.
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Q26: Problem z polaczeniem WiFi

1. Sprawdz czy w nazwie sieci nie ma zadnych znakéw specjalnych, jesli takowe wystepuja prosze je
zmienic¢ i powt6rzy¢ prébe.

2. Sprawdz czy w hasle nie ma zadnych znakow specjalnych, jesli takowe wystepuja prosze je
zmienic¢ i powtorzy¢ probe nawigzania polaczenia.

Upewnij sie Ze hasto jest wprowadzone prawidtowo.

Q27: Aktualizacja firmware'u

Prosimy nie odfaczaé drukarki od sieci w trakcie pobierania aktualizacji lub w jej trakcie aby zapobiec
problemom.

Q28: Drukarka po wlaczeniu wyswietla bialy ekran i nie ma firmware'u

1. Jesli stycha¢ dzwigk wlaczania zasilania, nalezy zmieni¢ ekran lub okablowanie.
2. Jesli nie stycha¢ dzwieku wlaczania, nalezy skontaktowac sie z dostawca.

Instrukcja codziennej pielegnacji:

Jesli drukarka nie jest uzywana przez dtuzszy czas, nasmaruj prowadnice, réb to regularnie co dwa miesiace.
W16z filamenty do suszarki, aby zapobiec zawilgoceniu.

Jesli urzadzenie jest czesto uzywane, zaleca si¢ wymiane bawelny filtra HEPA raz na 2 tygodnie.

Wymiane nalezy przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob:

1. Otworz przednie drzwiczki 2. Otworz pokrywe filtra, wldz nowy
drukarki i znajdz filtr powietrza filtr bawelniany i zamknij pokrywe.
pokazany na rysunku.
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Rozdzial 7 Wsparcie i serwis

Zespol FlashForge jest w pogotowiu i gotowy pomoc Ci z kazdym wyzwaniem, jakie mozesz
mie¢ z Twoja drukarkg 3D. Je$li problemy lub pytania nie zostaly oméwione w niniejszym
podreczniku uzytkownika, mozesz szukaé rozwigzan na naszej oficjalnej stronie
internetowe;j.

Istniejg rozwigzania i instrukcje dla typowych probleméw, ktére mozna znalez¢é w naszej
bazie wiedzy. Zajrzyj najpierw do niej, poniewaz tam znajduja sie odpowiedzi na wiekszo$¢
podstawowych pytan.

htpps://www.flashforge.com

Zespdt wsparcia FlashForge moze by¢ dostepny przez e-mail lub telefon w godzinach pracy
od 8:00 do 17:00 PST od poniedziatku do soboty. W przypadku, gdy skontaktujesz si¢ z nami
poza godzinami pracy, odpowiedz na Twoje zapytanie zostanie udzielona nastepnego dnia
roboczego.

Uwaga: W zwiazku z wymiang roznych filamentow ekstruder moze si¢ zablokowac. Nie
jest to problem jakos$ciowy i nie miesci si¢ w zakresie 400 godzin pracy. Jesli uzytkownicy
napotkajg ten problem, prosimy o kontakt z naszym dzialem posprzedazowym i
dokonczenie prac porzadkowych zgodnie z ich instrukcja.

Facebook Official Group Address: Flashforge Official User Group
Email: support@flashforge.com
Address: No.518 XianYuan Road, Jinhua City,Zhejiang Province, China

S/N: FFAD******
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RESR BIRR4

BRLEE 1

ENRE X/Y#: 0.011mm; Z#i: 0.0025mm
THEE 0.1~0.4 mm

BB R 220x200x 250 mm

BREO= 0.4mm (2tik) 0.6/0.3 mm (TTE)
FTENE E 10~150mm/s

&= 2 3k B 265°C/240°C

RIFEMER ABS/ PLA/ PC/ PETG/ PLA-CF/ ASA/ PETG-CF

B AC100-240V/DC 24V/13.3A, 320W
BERYT 500 (L) *470 (W) *540 (H) mm
%R 585 (L) *570 (W) *680 (H) mm
U SR 4 FlashPrint

BN/ B X AN : 3MF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEGX#; ®H: GX/GX {4

‘i U/ LN/ LAKM
TENRIR 15-30°C
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BRFFEERAEMSBEME, BHEENIRBIRE, RESTNITR, REZRE, RIEE
SEHUHE—MMEEERTIME, RESTRN, APt uUECEERE ETHRIETHZHE
=E; METmE, RERTENA.

2.4.4 BSLER

AD4 2 © P 2 © P2

EIREEEESEIR L, SR B IR EREIRULRAEE

AR IEIR IR B0 LA0IR AR

{RIRE

weE O 10 D

A

0.6-265

RENBERRE, BREMEBEENEEESMIERE, BLXIRFEETE: -10~30, RET—
SHNERESLAE . BEARENHEE, TAPSREBERNEEXEMRERSEE. BH
RERNBRESEFNRELE -, RE<HEZEFRE,

ERARNERE, TANRARSEESTARERNEERE.
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2.4.5 #IPEIY

2 © J

HEIPEIN WfAEEFlashz?

1. fTFFlash= ik
https://cloud.sz3dp.com
2 ATHATEWIFlashZRAXEX T RE

1. fnfeTiEEpPolar®?

2. ffaE&Flash=?

3 ATH AR FEEAT?

4. fnferfE FIAEH TN AE?

5. FAMERRRE/NAIR

6. AR EIL R

7. BOEREAERER

BESERREAPHEHLEETEFZIN. RIFLLPESRN.

F-ERERE

FiE—: BUBDPHBIFlashPrintiREREE, EBRYNNRERAHTRE,
BEZ: NEARMIG www.sz3dp.com TEHRHIY AR,

FUE REESE

REU ZEFPERE, EATEHERR, BESTFLEE
TRERERN, BNEFEEHT X [BLRE]

BWERERTSHVERNFE. RARFELARANENSE.
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JEEEIR,

1

2.RELR: FTHANEMT], BERBAHLO, EARLER,

BEOWALNESBARLE, RERSES- 428 -#Z,

FHEBE L5,



= P20 EENB

Adventurer 4

[13::5:14 BEEH
0.4-240
v2.0.4-1.5
12 PSR
11.0
192 | 168 .2 . 122 : 8899
34.92m
12/ A TEER
220%200x250
AD4
R FT ENAL % 4 69 I 45 A0 BB i 4R Y
BAARMAC: 12:34:56:AB:CD:EF
AIs: MERFRER—NERP, FUWE
FlashiEAE: MUAJXK g
PolarfF3lS: FF017893 ;iﬁﬁmm °

RRATF: 6.19 GB

s

RS

BRX—: ERWIF
RERENRE-NE-WiFi, RERRTERRND,; THFlashPrint, KEXBEPHITER
, EEERRAEENF, TELHAIPHIFEHPAMHOAL, IPHUTERERE-XT
TEE.

FlashPrint

© FIH © xmme b FRE HIAXHER . AABBCCDDEE
STERBER: 325
AR 325 /1.9%

© Y220

Adventurer 4
PLA
002mm

AABBCC..

1 220/220°C < 60/60°C
D
FIAREFE 2 h 18 min

IEFESTED

©  ©

Bstlgiob] XHSAB R KRGS ; #TR, REDMRTRE, TEOVETMNES ITE, &
EXMEEMAFBITEH.

BFXZ: URITED

REGTEZIURITE, BYIRFHNXHREZEVE, BUEBAIIKRE, EETNXHRE
FTED,
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AR=: =T

RNEZITE

(1) TANRS=MIE, THKS, EEWERER, MoUUEREA.
W#=: https: cloud.sz3dp.com

&> FlashCloud

@& wm REYITENH [OEZBEEMN = iiienmnz, wamiTemn
— THNER k S #m
gz FMATEIHL

FEZROLANS
g rongn
=] amEs

ns
) wme [

D

B ®-

(2) RE [FHOITEDN] - RMITEOM]

EFMTENREESERS (ZEME) , MTENENEF, REBER, XEERSH

RETNNHRNE=RE .,

Polar =§TE]
IFPolarz s, EMKS .,
Polar=: https//Polar3d.com

POL/\'{éf Explore Connect Design Make Help Shop

Member since 03/18 | 0 cloud prints and counting

a @

UPLOAD

Recent Community Objects

- Polar Cloud Release Notes, March 2018
= =4 dnewman published on Mar 30, 2018

Printer Compatibility Search Tool 5- 2
Van Morris published on Mar 29, 2018

Community Cloud Stats
P 121 129,523 370,629
countries members prints
# Polar Cloud Update - Basic Print Settings
H Dean Morris published on May 23, 2018

wil

X

BRE, AEALALEEN, A% [Settings] , AEXHEPHPIN Code THEPIN 3,

BRR4EEMEETHPolar aFX, MAKSSPINGANT,
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4 FTENEIR BB IR
EERHFARENR, FEFLGMTRTERE,

7
/

!

TENZRE, RENITHFENLTEERS, BIRANEEE.
BREBRBYETERIIREHNBBETER, SNERERBEIEEREREFA, BUR
FREEE.

N
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FNE Q&A

Q1. BEEELEAM?

AR RERAERE, BEEREMAZMARMNITNEE, FMERK, RESEEQD,
RES4E, EFLNREEN, ZNLBEEFE. EFR2, HTER, BRELES
EZPFENBL, BREBLESR.

BR2: ARIERE, NERBHEZ,

BRI EEMAEHBLNEERRELDD, HEREE.

Q2. WA EIRBEIE?
A FEETR RPN LR

1. BEGEARN, FEKREBEE,

2. EHAOFHEL, FERMHEBRESEHILYN;

3. FHPMEEMRE, FLNER-L;

4. BEERH, BMBEEBAERSLD, HBEREEREMCS R THE;
5. AETRBSPIES--#L, BEILNME, BREERTR.

BER, REEIFN

ESLRE R B IMHMNT:

1 Z2RBAANRBELIRERR;

2RERBREEMN:
ORFHERSRNISAGELTREMME;
QORIRMNERESRNSABEL T REMATRKER.

THERR, TRBMU
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FERLREND?
FERE, BARRURSTEMMRE, ARIETHRE, BIEHTELRE.

Q4. REITENEE, BisLiEH), EHON—FRMEEHLEAN?

1. MESLE, BALHERCHABL, X, SEAHHLRE, EF2 NELdit
&
2. BERSLRTHEL, B2, MRARESEQL.

Q5. TEIERMEKS FARNUELSE (EETL) RLE (RBFL) E4N? NAH
T2

1. RE#EP - AT SRR

2. NBRFRABE, E—TRAREELEFEENNBRES (RZHEEE) , AELTH
LANZHREE; AT RREMHREEEERMOMEN, NE, BN AEEE,

3. HEABRERMEEFRFNITNAERRE, HETMERRTFEFAATEMSHEME, &
BREFERZNEE, NRSREERSR, RERRE, REBSENHE—MMRBERT
Mz, RESITRE, APUIECESRTH ETHLRBLZHEERZE, MzHE, 2
Z8E, BEEE,

Q6. TTLAfiE FA ELfth i MR B9 22 14 05 2

SRERAIZIFABS. PLA, PC. PETG. PLA-CF. PETG-CFEME, SRMEMEEAEERE
R RABENERIIZABS, PLA, PC. PETG. PLA-CF. PETG-CFE&MEMS I, BB ERE
umr_ HeSLRASHE, HEERITHRE. Ef&nuﬁi‘éﬂﬂ—ﬂz)\ﬁﬁﬁﬁ'%ﬁaﬁﬁﬂf‘%ﬁﬁ

AFARMREEEZREEKRE, EREMNEINEN —EMSESBERTET,
muzs%alﬁuﬁsugga

Q7. ERRAZEMBEACHAL?
ERR4EET—N24V/13.3AMAEBERIR, EEFT100V-240VEIMANEE.

Q8. B RABEITENT A BN XHIG?
e,

Q9. B RANZFMH ABKH1EN?

¥\ : 3MF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG X {4
B GX/GXH

Q10. B ZR4KRZIF3D Cloud =24, XFEMZFEA/N?
Y, BERFANARMEOIFEGEFA.

Q11.iTEIABS M =2208?

ABSENFRIRPSBMEESA, FTHNSETEEUABHEPANTSITIER, EERRENERT
FE=SRENE TN, JLEESHAEMETEPLAT S,
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Q2 HTERBEREBAHMAERAREAN?

AR BNEEREUARERLOR, BMFESERNMKA,

FR2: BEYFIERRER, TERERILEA,

FE3: RERRK,

R4 BESFENBEREA, TTARR/NDRE, ERELREETRENHEFREIEE
TRE,

FR5: WATLGRERFE. MERRFRENRE, BEXATEEREBNIREE.

FE6: FERBELBOEINRER/NER

Q13 {TENR B R M A BB MRIRIG?

A—E, THEREHLERE, THRDXRRS, ERRMANEET, BESTEERM
MEMEIRAN, ESERTHNNEERFOMIETEE L, BEMRIEMITNMINE,

Q14. ERREBEENEIREIRERERTSERELEE300°C, HEBLINNBEREA
m=?

EREBERN:
R NHEREERE, TaSNYBRENEERSEERTE,
BEBR:

BEETRERBELERFJRAHLING, RPRERERIM, BERBERZRESL,
BELET R, BRRIOILSELTARFE, BATEEQ2,

ERIEHE 8% R,

Q15. HLNMEAHRRNME, HABEL—ERHLEAN?

HANMEHRROWEE, RBLNTEHANBELD, MATREBELELIRSLEVERE
REML, FEERTSLEEINESLEEERTERE, AEEEBSRBEQI.

Ql6. %, MEUMFHNEHAKRS?

Hege: AESBLRENEL;

BmegE: ARRLSREARINE, TRELFHYL, FREXYL, FEFEXY,

Filhee: XAEEHZ,

@3-l FOMRERNENSBEEERMHLNER, FRNIHAEER. UR
HELMEER, BERERERKE.

Q17 ERXMHFIRITNN, BATHRINSTEE—ERTEBLAFIRITN, SHEHE
ERERKRLEAN?
BENMREREERLDETBITE,

Q18. EAUE, HAETEHXH, HELAXKREAN?
UERKAEH, ERRIRIFFATI2B AN RE, BBUEKRAMMFATI2ER,
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Q19. {faE#EPolarz?

. ¥THPolarzmit, BEEKSZEM, https://polardd.com;
THAELEATZEKFPIAGR, ETHREZEPING;

. FTHHTENNPolarm i, WAKSHIPING;

. fIFPolarzFx, E#HPolarz,

A wWN =

Q20. WfaE#EFlash=?

. FIFRE=MAL: https://cloud.sz3dp.com/login.html;
A THATEIN NS =R EHE X TRE;

. ERHE WU ERMITENN, BWMANZFRAMITENFLOGEME;
CATHATEIN B RS = A X IR EERNE R .

A wWwN =

Q21. yN{afEFA AT AE?

1. EREG/IEE, TER EFEIME,
2. BRMMENINESETENDEBI00KERRETR, TR EESRNM.

B BRI 10MER, MABEF204,

Q22. B PRI NAIR

1. RBEPRENZTRAFIREY, WHRAFILEED;
2. BRRKENZTHIRESY, MAFREFELE, —BEEINERKESSFLE.

FHENNERES, BlLESDE.

Q23. HLNKELRII?
HEFAREHRZ, FNEHREHLNSLEDRGRRELE,

Q24. BEMA N ERERX?
EREAERBEARYE, EaFLRNAPEE FEUTEERERBPNEREHE,

Q25. {TENE R NI ARATEN S ¥?
ENTONFEREAESY, TRAREUHRSENERAZTRERSESHWITHNRE, 1§
BERE,

Q26. WiFiZEER L EAN?

1. FREWFIRRASRESHERKRER, NREGBEEXZEBRER;
2. BRETHERARRTN, IRAEBEHRZEHERER,

-REREEBAAER.
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Q27. EHEHERER
BABETHAEHHILR DB, HIEEHREK,

Q28. At AAHNERBRE, FEREMH?

1. MRABIANES, FERRBREHL;
2. MRFAREANEE, BHARMNE.,

B % 4E47 58 B8

SITEMNATFRPERERSH, BESNLRKERE®H, IBR—TAEHRK, BEEMR
ETEESD, URRH,

ENEITN, BI2ABE—KHEPA TIEMR;
AR

TATFHTEOALED], HEZSTIREE. 2ATAESEIRE, BIIRRRA, £L
WERRVE. WIEE.
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FLtEBPERE

NEZVHNERRSARRISABNAESS, EERBACRAERERIRPBIN
FAEE, MRRNEBMNBFPFRDRABER, RUTLUEANRININE 75 MG RIE R EMN
RRFE, HREBITLUESBIFRQQERRKA].

EHRMNNEM PO RE — L& LaRRBEMBRS R, SNFS ORI UERER K
BA MG www.sz3dp.com BEIfRR,

B E A —EI AN E48:00% T45:00800 8 BRiBIT BIEMN QQ RERNENEFH
B, AIEfEREE, MBERNFETHNBEREN, BNEETTNIERNE—NELER
IR, ATBRER, EERRE, BRNAMEEK.

Rn: BTERAANLY, SFELERRRBABELPERBELER, RERNT, &
BTRERSE, FE40NNEREERN, ERAFERARNEFERRE, ERAERE, HEER
HESTERREIE.

SRS A% : 400-8866023

E52MR QQ: 2850862986/ 2850863000 / 2853382161
3DEFEQQEE: 206773820

ATt HIESEHERXILIFEE5185

Rin: RREEHN, BRHUTFRFIS, LRSI EBHREHE.

S/N: FFAD******
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