Utilisation de FlashPrint 5.

Fichier Edit Imprimer Vue Outils Aide

&> FlashPrint

o Une nouvelle version de FlashPrint est disponible, voulez vous la télécharger ?

% m Sauter cette version

Change Logs

Version-5.5.0

1. Add a new machine model: Guider 3 Plus.

2. Update the default slicing parameters of Creator 4.

3. Fix the bug of abnormal print path when adding support in the mode of printing models
one by one.

4. Fix the bug that the linear support cannot be added from the build plate.

5. Other function optimization and bug modification.

Version-5.4.1

1. Fix the extruder temperature setup error bug when printing in copy and mirror mode.
2. Add more slicing settings for Creator 4.

3. Other function optimization and bug modification.

Version-5.4.0
1. Support setting the font size.

eamer - 0.4 - Mode normal

<
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Passez a I'étape
suivante si cette
boite n’apparait

&> Sélectionner le type de machine

pas.

Type Machine: Dreamer

Veuillez sélectionn Adventurer 4 Series

Creator 3
Creator 3 Pro
Creator 4
Creator Max
Creator Max 2
Creator Pro 2
Creator Pro T

Dreamer

o Dreamer - 0.4 - Mode normal




Fichier Edit Imprimer Vue Outils Aide

Passez a I'étape
suivante si cette
boite n"apparait

pas. 4> Sélectionner le type de machine

Type Machine:

Veuillez sélectionner

o Dreamer - 0.4 - Mode normal

4> FlashPrint - untitled.fpp
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Assurez-vous que ce
soit bien inscrit ceci :

!

e Creator Pro - 0.4 - Mode normal

abord le type de machine.
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[ Nouveau Projet

[ Sauvegarder Projet

@ Chargemel Ctrl+O

Préférences —

Quitter

r Vue OQOutils Aide

Mod on automatique du modéle nouvellement importé

Extrudeur

Extruder pri

Veérifier le a jour au démarrage Qui

i
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Nouveau Projet Cui+N

B Sauvegarder Projet Curl+S
Crl+0
Enregistrer sous...

Exemples
Fichiers Récents

XX Préférences
X Quitter

<

&> Sélectionner le fichier a charger

< T BB > CePC > Bureau
Organiser * Nouveau dossier
I Bureau N
piéce papillon
W CePC
Pions échec
¥ Réseau v curagcode
Nom du fichier : | pion

piéce
papillonx3g

=+ m @

droitex3g imprimantex3g

o ¢

pion - Copie pionx3g

*1pp *stl *.obj *3mf *slc*g g

Annuler
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( Commencer le tranchage)

Translater

0,00mm
0,00mm

o = : 0,00
1- Sélectionner la piéce en cliquant mm

sur celle-ci.

8 @

3- Choisir I'extrudeuse : Assurez-vous que votre

piece est sélectionnée, ensuite cliquer sur le bouton f[ 1:‘
de droite de la souris et choisir I’extrudeuse gauche y
ou droite.

l_ _J, 2-Positionner votre piéce : Cliquer sur I'onglet

Centrer les modeles sélectionnés

Supprimer les modgles sélectionnés |nd|qué par la fleche. Dans la fenétre Translater
Copier les modéles sélectionnés cliquer sur (Aligner sur la plateforme) et
onner tous les modéles (Centrer). A ce moment-Ia tous les axes X Y Z
ir I'extrudeuse droite pour imprimer . .
udeuse gauche pour imprimer viennent a 0,00mm.

S H o e B

Dégager la plateforme

Fichier Edit I ner Vue OQutils Aide

nmencer le tranchage

Type Machine
Taille de buse 0.4 mm
Matériau Droit Flashforge-PLA v 1.75mm
Matériau Gauche Flashforge-PLA ¥ 1.75mm
Support de I'extrudeuse C ondance automatique
Profil de tranche Fin Rapide
Si cette fenétre apparait Hauteur: 0.18mm
c|iquer sur mode expert. Densité remplissage : 15%

Vi d'impression : 60mm/s

Nombre de cogues: 2
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Commencer le tranchage

€ Tranche

‘ Fotiacine

Taille de buse 04 mm

Généra Sauvegarder la configuration
Matériau Droit Flashforge-PLA v 175mm

Coques oo i e Réglages Usine

Matériau Gauche Flashforge-PLA

Remplissage coeur

e — 2- Température des extrudeuses.

Tempeérature d esrudeuse drote __ 215° pour I'extrudeuse choisie.
s [k el ni s a0 0° pour l'autre extrudeuse.

e R 3- Température de la plateforme.

Liste de contrble de la température ]

Support

Raft

o
Avance , , 60
Module de commande Extrudeur Droit .
Autre +

Couche initiale

1

S W o R e

Fichier Edit Vue Outils Aide

Commencer le tranchage

Si votre piéce a besoin de supports,
programmez-les a partir d’ici.

04 mm
Sauvegarder la configuration

TaTeTa0 DToT Flashforge-PLA v 175mm
u Réglages Usine

Matériau Gauche Flashforge-PLA v 1.75mm
e i [ o ]

Coques

Remplissdge coeur

Support

Température de I'extrudeuse droite o
Raft

Température de I'extrudeuse gauche O BBC nregistrer comme nouveau

Température de la plateforme 60°C

Ajouts

Refroidissement 3
Liste de contrdle de la température ]

Avancé SN : 5
Module de commande Extrudeur Droit

Autre +
Couche initiale Couche finale Température

1 1 215°C

S o &
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€ Tranche

Imprimante
Général

Coques

Remplissage coeur

Support

Raft

Refroidissement

Avancé

Autre

Fichier Edit Imprimer Vue Outils Aide

Commencer le tranchage

2-Descendre dans le bas de la fenétre
avec le curseur de la souris.

Bordure

Activer la ¢
Sélectionner I'Extrudeur
Marge

Couches de corniche Ensuite cliquer sur
(Tranche.).

Vitesse

Générer un bor

%) Commencer le tranchage Prévisualisation !

Cliquer sur
(Prévisualisation),

S ok e

@
S
8
&
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Structure

B Remplissage coeur
B Remplissage solide
Pont
Coque intere
Coque extene
Support
Bordure
Raft
Tour de nettoyage (wiping tower)
Murs
Course
Rétraction

Autre

e Creator Pro - 0.4 - Mode normal

4> Sélectionner la destination du fichier
Ce PC Bureau

au doss

v ¥ Accés rapide

I Bureau

Nom du fichier,

Type!

A Masquer les dossiers

e Creator Pro - 0.4 - Mode normal

Commencer le tranchage Fermer la prévisualisation

Structure b pionx3g

Couche actuelle seulement Conches”
Rétraction
Course Etapes :

‘ Enregistrer Annuler
T —

Structure - plonx3g

Couche actuelle seulement Couches
Rétraction

Course Etapes:

2-Cliquer ici pour
télécharger votre projet
en .x3g .

278 / 50mm

39

per la prévisualisation

278 / SOmm

39

Nom du fichier de découpage: pionx3g
Temps d'impression estimé: 31 Minutes
Estimation matériau (Gauche): 213m

1-Veérifier les
informations.

Nom du fichier de découpage: pionxig
Temps d'impression estimé: 31 Minutes
Estimation matériau (Gauche): 213m




