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Adventurer 4 Quick Start Guide

. Power switch
.Power socket

.Filament cover
.Spoolholder
.Filamentintake cover
. Front cover

. Platform base

. Build plate

.Touch screen

10.USB

11. Ethernetinput
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= | 12.Extruder
13. Filament guide tube joint

14. Cable slot 15. Fan for cooling extruder
16. Fan for cooling model

17.Buckle 18. Airduct
- 19. Nozzle 20. Camera
ok
21. Air filter
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Packing Specification
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Aftar-sales Service Card

3D Printer Power Cable After-Sales

Service Card
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Filament Guide
Tube Joint
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Software Installation

Find the FlashPrintinstallation package inthe USB disk and select the version
corresponding to your system to install.
Oryou can download it from https://www.flashforge.com/download-center.

Preparation of Device

The equipment has been leveled and calibrated before
et delivery, butdue to transportation or other influences,
the distance between nozzle and platform may change.
Itisrecommended to conduct [Calibration] after

— ChangeExtruder unpac kin g.

@ This step is optional, please refer to the interface
Maintain function introduction before operation.

Print

Connect cable to printer;
turn on the switch, the
screen lights up.

1.Connectto power.
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2.Load Filament: openthe filament cover on theright side, insert the filamentinto
the filamentintake, push filamentinto the feeding wheel untilsome resistance is
felt. Please make sure filaments are in the feeding wheel. Tap
[Prepare]-[Filament]-[Load]. Follow the instruction, fillament coming out of the
nozzle indicates a success.

Connection

IP Address Auto-scan

IPPort:

192 68 .2 122 58899 When the user wants to use
the browser to view images,
the printer and PC must be

{j?:} in anintranet (thatis, the

Settings printerand PC connect to

the same router).

Prepare

3.Model File Transfer

Method 1: Wi-Fi Connection

Tap [Settings]-[Network]-[WIFI], operate according to the instruction. Open
FlashPrint, click [Print], then click [Machine Type], select [FlashForge Adventurer 4].
You cantryto enterthe IP address or scan it automatically. The IP address can be
viewed in [settings] - [about].
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FlashPrint

© stantslice  © Close preview L, local Save Stice File Name: R
Estimated P 3Hours 25 Minutes

Estimated 329/ 1.8 Meters $220

Machine Type: Adventurer 4
Material Type:

Layer Height:

Perimeter Shells:

Fill Density:

Print Speed: Hexagon

Travel speed: somm/s.

Vitesse voyage: 80mm/s. AABBCC...
Extruder: 220

Bt E53 T 220/220°C & 60/60°C
> ]

Remaining time:2h18min

Printing...

® ©

Importstlorobjfileinto the slicer; after slicing, the printer will heat up and start
printing automatically.

Method 2: USB Device
Files can bereadin USB disk. Insert USB disk and select the files to print.

4.Model Removal
Take outthe removable build plate, and bend the plate to get the model.

Nozzle and build plate are still hot after finishing printing, please wait for them to
cooldown before you operate.

Itisrecommended to take the plate to the outside of the equipment for model
removal, otherwise the model debris will remain in the equipment. Please keep
theinside of the printer clean.
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FlashPrint
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Adventurer 4 Kurzan
n

leitung
Vorstellung der Komponente /\

. Netzschalter

. Steckdose

. Filamentabdeckung
.Spulenhalter

.Frontblende

. Plattformsockel

8. Konstruktionsplattform
9.Touchscreen

10. USB

11. Ethernet-Eingang

N o AW N =

. Filamenteinzugsabdeckung

>

. Extruder

. Filamentfihrung-Rohrverbindung
.Kabelschlitz Geblase fiir die Modellkiihlung
. Geblase fur die Extruderkthlung

. Geblase fiir die Modellkihlung

.Spange Luftkanal 18. Luftkanal

.Duse 20. Kamera

. Luftfilter
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Verpackung

< mERE

EEESF

Aftar-sales Service Card

Stromkabel Kundendienstkarte

3D-Drucker Filament
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Reinigungsstif

Kurzanleitung Diise 0,4-265 Schraubendreher
(Adventurer 4 Ausstattung) twerkzeug
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Filamentfihrung-
Rohrverbindung
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Software-Installation

Suchen Sie das FlashPrint-Installationspaket auf dem USB-Wechseldatentrdger und
wahlen Sie fir die Installation die entsprechende Version fiir Ihr System.

Sie kénnen das Paket auch hier herunterladen:
https://www.flashforge.com/download-center.

Vorbereitung des Gerétes

Das Geratwurde vor der Auslieferung nivelliert und

kalibriert, allerdings kann sich die Distanz zwischen,
Dlse und Plattform infolge von Transport- oder anderen
Einflissen verandern.Es wird empfohlen, dass Sie nach
dem Auspacken eine [Kalibrierung] durchfihren.

Upgrade Protokoll

Kalibrierung  ChangeExtruder

@ Es handelt sich um eine optionalen Schritt; weitere
Informationen entnehmen Sie bitte der Beschreibung fir
die entsprechende Funktion.

Wartung

Drucken

Verbinden Sie das Kabel mit
dem Druck, betatigen Sie
den Netzschalter. Das
Display leuchtet auf.

1. Mit der Stromversorgung verbinden.



2. Filament laden: Offnen Sie die Filamentabdeckung auf der rechten Seite, fihren
Sie das Filamentin die Aufnahme ein. Dricken Sie das Filamentin das Zufuhrrad, bis
Sie Widerstand spliren. Die Filamente missen in das Zufihrrad eingelegt sein.
BerUhren Sie [Vorbereiten]-[Strang]-[Laden]. Befolgen Sie die Anweisungen. Sobald
Filament aus der Dlse austritt, ist der Vorgang erfolgreich abgeschlossen.

AD4 = Y Connection
Geratetyp: Adventurer 4
Typ der Strangpresse: .4- IP Address Auto-scan m
Firmwareversion: .4-1.! -
Kernel Version: IPlPort:
Library Version: i Flr die Ansicht der Bilderim
e SR 192 | 168 .2 . 122 : 8899 .
P ——— S Browser miissen Drucker und
Bauraum: 220%200x250 PC mitdem Internet
Druckername: Ad4
Ip-Adresse: Keine Verbindung verbunden sein (d. h.,
:’IA( EthemeL‘ 12:34:56:AB:CD:EF Drucker und PC sind mit
eriennummer:
Registrierungscode: MUAJXK demselben Router
Polar Seriennummer: FF017893
Verbleibender RAM: 619GB verbu nden)-
< 2

3.Ubertragung der Modelldatei

Methode 1: WLAN-Verbindung

Beruhren Sie [Einstellungen]-[Netzwerk]-[WIFI] und befolgen Sie die Anweisungen.
Offnen FlashPrint. Tippen Sie auf [Drucken] > [Geratetyp] und auf [Flashforge
Adventurer 4]. Sie kdnnen auch die IP-Adresse eingeben oder automatisch nach dem
Gerat suchen (Scan). Die IP-Adresse finden Sie unter [Einstellungen] - [Uber].
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FlashPrint

© stantslice  © Close preview L, local Save Stice File Name: R
Estimated pr 3Hours 25 Minutes

Estimated 329/ 1.8 Meters $220

Machine Type: Adventurer 4
Material Type:

Layer Height:

Perimeter Shells:

Fill Density:

Print Speed: Hexagon

Travel speed: somm/s.

Vitesse voyage: 80mm/s. AABBCC...
Extruder: 220

Bt E53 T 220/220°C & 60/60°C
> ]

Verbleibende Zeit:2h18min

Drucken...

® ©

e Adventurer 4 - 0.6 Abbrechen

Importieren Sie die stl- oder obj-Datei in den Slicer. Nach dem Slicen erfolgt der
Aufwarmvorgang. Dann startet der Druckvorgang automatisch.

Methode 2: USB-Gerat
Die Dateien kbnnen vom USB-Wechseldatentrager eingelesen werden. Verbinden Sie
den USB-Wechseldatentrager und wahlen Sie die Dateien fiir den Druck aus.

4. Modell herausnehmen
Nehmen Sie die Bauplatte heraus und biegen Sie die Platte, um das Modell zu l6sen.

Nach dem Druckvorgang sind Diise und Konstruktionsplatte noch heif3. Warten Sie
bitte, bis beide abgekiihlt sind, bevor Sie fortfahren.

Es wird empfohlen, die Platte aus dem Gerdt nehmen, um das Modell zu l6sen.
Sonst bleiben Riickstédnde des Modells im Gerdt zuriick. Das Innere des Druckers
muss stets sauber sein.

15



Adventurer 4 Guide rapide

Présentation des composants

1. Interrupteur

2. Prise de courant

3. Couvercle de filament
4. Supportde bobine

5. Couvercle de l'entrée de
filament

6. Couvercle avant
7.Supportdu plateau
8. Plateau

9.Ecran tactile

10. USB

11. Entrée Ethernet

12. Extrudeuse

13.Jointdutige de guidage de filament

B 14.Fente de cable
15. Ventilateur pour le refroissement de

H I'extrudeuse

16. Ventilateur pour le refroissement du modele
17.Boucle 18. Conduite d'air

19. Buse 20. Caméra

21. Filtre a air
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Spécification de l'emballage

<musr
ERRS T
Aftar.salas Sorvica Card

e anse
Quick Start Guide
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Guide rapide Buse 0.4-265 Aiguille de
(pour Adventurer 4) nettoyage

/

nivellement

Jointdu tige de
guidage de
filament
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Installation du logiciel

Vous pouvez trouvez votre package d’installation de FlashPrint dans la clé USB.
Sélectionnez la version qui correspond a votre systeme.

Vous pouvez également le télécharger depuis ce lien:
https://www.flashforge.com/download-center.

Préparation de la machine

La machine a été nivellée et calibrée avant la livraison.
B el Mais enraison du transport ou d’'autres aspects, la
distance entre la buse et le plateau pourrait changer.
Nous vous recommandons donc d’'effectuer [Calibration]
Calibration ~ Changer la buse aprés le déba[[age_

@ Cette étape est optionnelle. Voir la présentation de la
fonction d’interface avant l'utilisation.

Entretien

Impression

Connectezle cablea
l'imprimante ; allumer
l'interrupteur et la lumiere
d’écran.

1. Connecter a l'alimentation.



2. Charger le filament: ouvrez le couvercle de filament situé au c6té droit, insérez le
filament a travers l'entrée, poussez le filament dans la roue d’alimentation jusqu’'a ce
que vous ressentiez une légére résistance. Vérifiez que le filament se situe bien dans
laroue d'alimentation. Cliquez sur [Préparer]-[Filament]-[Chargement]. Suivez les
instructions. Si du filament sort de l'extrudeuse, cela indique que le chargement est
réussi.

AD4 = 4 Connection

Type de machine: Adventurer 4 1P Address Auto-scan

Type d'extrudeuse: 0.4-240

Version du firmware: v2.0.4-1.5

VI EETE 120 P port: Sivous souhaitez utiliser le
Version de la bibliotheque: 11.0

Utilisée du filament: 3492m TR [ -2 oSG navigateur pour afficher des
Usage compteur: 12 heures . N .

Générer un volume:  220x200x250 |mage5, l' Imprlmante et le
Nom de l'imprimante: Add PC doivent étre dans un
Adresse IP: Pas de connexion au réseau . . .

Mac Wifi: 12:34:56:AB:CD:EF intranet (C’eSt'a'dlre que
Numero de série: Uimprimante et le PC se

Code d'inscription: MUAJXK

Numéro de série Polar:  FF017893 connectentau méme

Mémoire restante: 6.19 GB

.

3.Transfertde fichier de modele

Méthode 1: Connection au Wi-Fi

Cliquez sur [Parametres]-[Réseau]-[WIFI], et suivez les instructions. Ouvrez le
FlashPrint, cliquez sur [Imprimer],puis cliquez sur [Type Machine], sélectionnez
[Flashforge Adventurer 4]. Vous pouvez entrer l'adresse IP et scanner
automatiquement. Vous pouvez voir l'adresse IP dans [Parametres] - [A propos].
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FlashPrint

© stantslice  © Close preview L, local Save Stice File Name: R
Estimated Print Time: 3Hours 25 Minutes
Estimated Material: 329 /1.9 Meters

Machine Type: Adventurer 4
Material Type:

Layer Height:

Perimeter Shells:

Fill Density:

Print Speed: Hexagon

Travel speed: somm/s.

Vitesse voyage: 80mm/s. AABBCC...
Extruder: 220

Bt E53 T 220/220°C & 60/60°C
> ]

Temps restant:2h18min

Impression en cours...

Importer un fichier stl ou obj dans l'outil de tranchage ; apres le tranchage,
l'imprimante se chauffe et lance automatiquement l'impression.

Méthode 2: Clé USB
Les fichiers dans la clé USB sont lisibles. Insérez la clé USB et sélectionnez le fichier a
imprimer.

4. Retraitdu modeéle aprés l'impression
Retirez le plateau pliable et pliez-le pour obtenir le modele.

La buse et le plateau sont toujours chauds aprés l'impression. Veuillez attendre
qu’ils refroidissent avant de les toucher.

Nous vous recommandons de sortir le plateau de la machine avant de retirer le
modele, sinon des résidus du modeéle resteraient dans la machine. Gardez
l'intérieur de 'imprimante propre.
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FlashPrint
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ime: 3Hours 25 Minutes
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Machine Type: Adventurer 4
Material Type:

Layer Height:

Perimeter Shells:

Fill Density:

Print Speed: Hexagon

Travel speed: somm/s.

Vitesse voyage: 80mm/s. AABBCC...
Extruder: 220

Bt E53 T 220/220°C & 60/60°C
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FLASHFORGE
3D PRINTER

Follow us

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

support@flashforge.com



