


3. 将导丝管前端插入到喷头导管中。

4. 将导丝管后端插入丝料传感器的卡扣中。
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2.4 安装屏幕

1. 如图所示，将屏幕排线插入屏幕连接口。

安装前需取下屏幕排线固定胶带。请轻撕，以免拉扯到排线。

a. 将屏幕上的排线插座上的卡扣按箭头方向抬至图示位置（图示1）；然后将屏幕排线插入排线插座
       连接口。注意: 排线需插接到位，检查指示线与插座齐平。

b. 将排线插座上的卡扣按箭头方向下压至图示位置（图示2）。

图示1 图示2

注意事项
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请确认打印平台无异物！

用2.0mm内六角扳手取下图示中的4颗螺丝（可参照机器上箭头标识），解锁打印平台。

注意事项

2.5 解锁平台

2. 将屏幕背面的卡扣插入打印机的槽内，并按箭头方向推动屏幕将其锁紧。
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1. 连通电源，打开电源开关，点亮屏幕。

* 固件不定期更新，UI界面请以实际为准。

电源开关

2. 根据屏幕上的开机指引完成界面语言选择。

2.6 首次打印
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3. 根据引导打开WiFi开关连接网络，连接成功后会出现提示弹窗。



QR Code
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4. 根据引导绑定打印机。（注：此步骤若跳过，
    后续仍可在设备上操作绑定，详见P52。）

a.点击【确定】后出现打印机二维码页面。

5. 点击[下一步]，机器进行首次校准。校准过程中出现震动和噪音属于正常现象。
  （注：请将机器放置于稳定的平台面，且校准过程中请勿移 动机器。）

b. 扫码(右图)或通过手机应用商城下载 Flash 
    Maker手机应用，注册您的闪铸账号并登录。

c.用Flash Maker手机应用扫描打印机屏幕上的
   二维码，将打印机与您的账号绑定。（注:设备
   出厂时默认设备名称与位置；开机指南完成后，
   可在设备       中自定义设备名称与位置）



50

6. 根据屏幕开机指引完成耗材安装进丝操作：

a. 剪去耗材头部弯折部分。

b. 将耗材挂在耗材架上，穿过丝料传感器，直至从导丝管一端看到丝料，将丝料推送到送丝轮处，
      直到无法再推入（*首次开机请使用PLA耗材进行第一次打印）。

C1. 点击进丝，首次选择默认[PLA]。 C2. 等待喷头加热。
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若一直未见丝料吐出，请用手握住丝料，插入进丝口，点击[返回]重新进行进丝操作。用手感受
是否有丝料输送，直到丝料吐出。

注意事项

8. 点击[打印]，机器开始首次打印内置文件
   （该文件的配置参数使用的材料为PLA）。

7. 清理喷嘴残料以及平台上残余耗材，在打
      印平台上涂一层胶水，请全幅面涂抹均匀。

      注：涂抹胶水有利于改善模型粘附。

C3. 加热后将开始进丝，直至丝料从喷嘴吐出，说明进丝成功，最后确认导丝管也已完好的插入进丝口。

X X



第三章 软件简介及安装
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APP应用-Flash Maker

1. 扫码(下图)或通过手机应用商城下载
    Flash Maker手机应用，注册您的闪
    铸账号并登录。

2. 点击打印机主页【        】-【        】打
     开WiFi开关连接网络。

3. 点击主页【        】进入设备信息页， 
    点击【我的账号】打开打印机二维码。

4. 用Flash Maker手机应用扫描打印机屏幕上
    的二维码，将打印机与您的账号绑定。

QR Code

1. 设备出厂时默认设备名称为Adventurer 5M，位置默认为Group A；
    您可以根据实际使用情况在打印机【设备信息】界面修改设备名称和位置。
2. 只有安装摄像头并打开该功能才能看到实时监控画面。
3. APP不支持仅局域网模式下连接。

特别提示：



打印前置步骤为：

获得3维文件
( STEP/STL/OBJ )

下载安装
切片软件

使用切片软件将
文件转化为机器
可识别的文件

将切片文件通过
U盘导入或网络
传输到设备中

进行打印

三维模型文件打印前需要先进行对应机器的切片预设才能进行打印。 
推荐使用切片软件： Orca-Flashforge / OrcaSlicer。

01 02 03 04

阅读软件简要说明前，请确认已查看快速启动指南，并已经完成第一次开机打印。

冒险家5M系列配套切片软件简要说明

注意事项

1. 从官方网站 https://www.sz3dp.com/download-center 下载最新的切片软件。
2. 在U盘中找到Orca-Flashforge软件安装包，选择对应的系统版本进行安装。

下载地址

* 图中仅用一种机型示意使用步骤讲解

Orca-Flashforge是基于Orca开发，并针对Adventurer 5M系列开发自定义功能的一款切片软件。
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Orca-Flashforge



1.打开安装好的Orca-Flashforge软件。 2. 配置向导。
      首次使用软件根据配置向导提示选择您所在的登
      录地区以及对应机型及使用材料。（注：您可以
      勾选列表中全部机型及材料类型，以便后续在切
      片中选择。）

3. 账号登录/注册。
     使用您的闪铸账号登录Orca-Flashforge，如
     果没有账户，请进行手机注册。（注：Flash
     Maker和Orca-Flashforge使用同一账号。）

4.  新建或打开一个项目并进行切片，您可以在打印
       机、耗材丝、工艺的配置栏里选择显示对应机型、
       材料及推荐参数。

5. 完成切片后，选择打印机并发送打印。 6.  在“设备”界面，对您的打印进程进行远程监控，
       并可在需要时暂停/停止打印。（注：只有安装
       并打开摄像头，才可以看到实时监控画面。）
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OrcaSlicer下载地址：

1.从官方网站 https://github.com/SoftFever/OrcaSlicer/releases 下载最新的切片软件。 
2. 从闪铸官网【下载中心】（https://www.sz3dp.com/ download-center）下载。
注：请下载1.8.0版本以上的切片软件。

更多软件相关的详细信息和使用教程请访问闪铸官方WiKi查阅。
（https://wiki.flashforge.com/en/home）
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4.1 装载及更换打印耗材

点击            进入进丝页面，根据屏幕提示完成进丝操作。

第四章 打印

4.1.1 安装打印耗材

1. 点击             -               进入进丝页面，根据屏幕提示完成换丝操作。

4.1.2 更换打印耗材
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2. 按照图示拔出导丝管，剪断丝料。

3. 抽出已剪断的丝料，将新的丝料插入导丝管。如材料类型更换，点击[PLA]按钮选择相应的耗材类型。
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4. 点击[开始]，等待喷头加热并开始进丝。当看到旧丝料挤出后，将新丝料插入进丝口，观察新丝料
      输送以及喷嘴挤出情况。若新丝料从喷嘴顺利吐出，则说明换丝成功；若未见新丝料吐出，请用手
      握住丝料，插入进丝口，点击[再次进丝]重新进行进丝操作。用手感受是否有丝料输送，直到丝料
      吐出。进丝成功后，请将导丝管完好插入进丝口。

1. 若前一卷丝料完全用完，此时导丝管里也无丝料时，可以直接按进丝操作执行。
2. 换丝时尽量使用新丝料将旧丝料清洗干净。

3. 可点击                 查看屏幕中的喷嘴使用指南。

注意事项
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4.2 网络连接

点击          -         进入网络连接界面。

4.2.1 无线网络连接

打开Wi-Fi开关，点击连接对应无线网络，连接成功后相应网络会被标记，并在屏幕右上角
出现             图标。

1. 选择以太网，根据屏幕提示将网线插入设备背部的网线接口。 
2. 连接成功后有线网络会显示已连接，屏幕右上角出现               图标。

4.2.2 有线网络连接
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4.3 打印方式

4.3.1 U盘打印

设备可通过U盘打印。将切片好的文件保存至U盘，将U盘插入设备，选择对应文件即可打印。

4.3.2 Wi-Fi传输打印
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打印机连接的网络和电脑连接的网络必须在同
一网段中，否则无法连接成功。打印机连接有
2种模式：外网模式与局域网模式。

注意事项

打印机连接网络成功后，打开Orca-Flashforge，切片完成后，点击菜单中的打印按钮，选择已连接
设备冒险家5M 发送打印。



4.3.3 云打印

1. 点击          -         ，打开FlashCloud（闪铸云）
     连接开关并查看注册码。

2. 打开闪铸云网站，注册账号，经过邮箱激活后即可登录使用。 闪铸云：https://cloud.sz3dp.com/

3. 点击[我的打印机] - [添加打印机]。 在添加打印机页面填写注册号（云注册码），为打印机起个名字，
      点击确定后，这些信息会出现在打印机的闪铸云界面。

闪铸云打印

61

a. 外网模式下打印机连接前需要先登陆/注册闪铸账号；在设备页面点击【+】打开搜索列表，
      选择连接的机器。

b. 局域网模式下连接打印机需打开打印机
  【网络模式】-【局域网模式】，切片软
     件在设备页点击【+】找到对应打印机。
     选择相应打印机并输入打印机上的设备 
     ID完成连接。

局域网模式



冒险家5M连接网络后打开Polar 云开关，
输入账号与PIN码即可。

打开Polar云网站注册账号。 Polar云：https://polar3d.com。
注：Polar 云可能除美国以外，服务不可用。 

登录后，点击右上角头像图标，点击[Settings]，点击菜单中的PIN Code 查询PIN 码。

Polar云打印

首页

我的打印机
打印机名称

注册号 类型

当前打印机为空，请添加打印机添加打印机我的打印机

我的模型

我的任务

模型库
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4.4 打印后模型移除

5.1 调平校准

打印完成时，喷嘴和打印平台可能仍处于高温状态，建议冷却后再进行取模型操作！注意事项

打印完成后直接取出平台柔性钢板，弯折平台即可取下模型。二次打印时，请确保平台无残余丝料。

首次开机引导会执行一次设备校准。后续使用过程中根据情况选择调平或振动补偿。

关于何时需执行调平的说明：
若是持续只打印PLA 材料时，可以只执行一次自动调平，无需进行每次打印前调平，做一次调平有利于
提升打印成功率。
若涉及打印材料类型的切换，例如从PLA 材料切换到ABS 材料打印，需要执行每次打印前调平。
若平台与喷嘴距离过远（粘附不住）或者过紧（丝料不吐出）时请执行自动调平。
更换新的打印平台板或者打印喷嘴后，需执行自动调平。

模型移除建议：
1. 请将平台板拿到设备外部再进行移除，否则模型碎屑容易留在设备腔体内，建议保持腔体清洁。
2. 建议使用刮刀取下TPU或其他柔性材料打印的模型，使用刮刀进行此操作将确保您可以从面板上剥离
      柔性模型，而不会对模型造成损坏。

因固件会不定期升级，界面请以实际显示页面为准。注意事项

第五章 打印辅助功能使用介绍

关于何时需执行振动补偿的说明：
打印模型振纹明显。
调节同步带松紧后。
设备长时间未使用，重新启用。
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操作说明：
点击             -           进入调平校准页面，选择[调平]或[振动补偿]，点击[开始]按钮，设备将自动进行相应校
准操作。（注意事项：校准开始前，请确保平台以及喷嘴尖部无异物残留。）

关于何时执行PID校准的说明:更换新喷嘴或发现喷嘴温度异常时可执行该校准。

5.2 其他功能设置

在设备信息界面中可开启或关闭声音、丝料检测
功能以及进行固件升级。

丝料检测功能开启时，设备将会在打印中途丝料
用完时停止打印。  
在无线网络连接时，点击固件升级可查看当前版
本以及检测是否有新固件版本，并进行在线固件
升级。
打印机名称和设备位置：用户可自定义修改设备
名称和位置。
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6.1 打印平台板使用建议

1. PEI 粉末喷涂板需要配合胶水使用，适合打印PLA/PETG/PLA-CF/PETG-CF/ABS/ASA; TPU 打印时无需
     涂抹胶水。该板子为设备标配。
2. PEI 膜贴板适合打印PLA/TPU可以不使用胶水，打印PETG 建议配合胶水使用。该板子可额外购买。
3. PC 贴纸平台板适合打印PC/ABS/ASA。该板子可额外购买。
4. 平台板涂胶水后可使用水清洗。
5. 平台板若沾染油污，可使用洗洁精清洗。
6. 平台板若长期使用后有较大形变，建议更换新的平台板。

第六章 维护

6.2 喷嘴的使用建议

1. 建议一个喷嘴组件对应同类材料使用。尤其是纤维增强材料与PETG, 不可与其他材料混用，若混用材料
      容易引起堵头，降低喷头使用寿命。
2. 使用同个喷嘴打印不同耗材，更换的耗材打印温度低于当前喷头内耗材的打印温度,需要使用更高温的
      设置来进行吐丝，进行内部丝料的清洗。 
3. 需要更换的耗材打印温度高于当前喷头内耗材的打印温度,直接用新耗材进丝即可。
4. 清洗喷嘴内残余丝料,可多次进丝,或手动通针疏通挤出残留丝料。
5. 更换新的喷嘴组件后,请重新进行调平操作。

6.3 设备一般维护

1. 打印累计200小时，建议设备的导轨处涂抹润滑油。
2. 建议每300小时，更换一次过滤棉，或观察滤棉颜色，颜色较深时请更换。
3. 建议及时清理设备腔体内的耗材残渣。
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Q1. 喷嘴堵头怎么办？
方案1：点击进丝按钮，将喷嘴温度加热至所用耗材的打印温度，待加温完成，拔出导丝管，查看丝料
                    是否弯折，丝料头部是否平整。若不是，剪平整后将导丝管与丝料装入喷头，再点击进丝查看。
方案2：方案1无改善，则使用通针通丝。 
方案3：若使用通针通丝仍无法解决堵头问题，请更换喷嘴。

第七章 Q&A

更换喷嘴前请先关机断电，请勿带电操作 ！注意事项

Q2. 如何更换喷嘴？

1. 拔出导丝管，剪断丝料。 2. 按压住左右扣，同时拔出喷嘴，沿喷嘴顶部剪平丝料。

注：如始终无法准确对齐喷嘴位置，可在安装时按压卡扣或取下喷头前罩（用手抓住喷头前罩下方外拉
           并向上轻抬即可取下）查看位置。

3. 将新喷嘴插入喷头中，可听到“咔”卡扣位置变换声，确保喷嘴卡槽位与喷头下部齐平，完成喷嘴更换。
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Q3. 更换喷嘴后需要调平校准吗？
需要执行自动调平。喷头安装可能会产生微小误差，为保证打印质量，建议进行调平校准。设备每次
打印前默认勾选调平操作。

Q4. 点击打印模型，喷头运动，但打印一开始就没有出丝怎么办？
1. 观察导丝管，确认丝料是否已进入喷头，若无，请再点击进丝按钮，直至丝料从喷头中吐出。
2. 查看喷头是否堵头，若是，解决方案请查看Q1。

4. 重新通电，点击[          ]进入进丝页面，根据屏幕提示完成进丝操作(见4.1.1)，丝料顺利吐出，即喷嘴
       更换成功。

喷头装配是否到位的判断如下：
1. 安装必须用力将喷嘴按压到底； 
2. 检查是否安装到位： 
      a. 检查左右红色卡扣位置。

b. 检查喷嘴卡槽位与喷头下部是否齐平（如视线
      有遮挡，可取下喷头前罩观察）。

√ X
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Q12. 为什么开机屏幕白屏？
如果听到开机声音，请更换屏幕或者排线；否则请联系售后人员。

Q11. 更新固件注意事项。
请不要在下载或更新固件时断电断网，防止更新失败。

Q10. Wi-Fi连接不上怎么办？
1. 请检查Wi-Fi名称是否含有特殊字符，如果有，请修改之后再次尝试。 
2. 请检查密码是否含有特殊字符，如果有，请修改之后再次尝试。

Q9. 插入U盘后找不到打印文件，屏幕显示全为文件夹怎么办？
U盘格式不正确，设备支持FAT32格式的文件系统，请将U盘格式化成FAT32格式。

Q8. 打印模型发生翘边或粘不牢现象怎么办？
方案1：增加平台温度可有效缓解此问题，高温可增加平台与模型的粘附力。 
方案2：模型切片时选择添加帽檐（birm）可有效缓解此问题。 
方案3：涂抹胶水。 
方案4：清洗平台板，去除油污。
方案5：确认平台是否放平。可使用调平校准功能。

Q7. 打印ABS材料安全吗？
ABS在加热过程中会释放有毒气体。如条件允许，建议将设备置放在开阔环境下打印。儿童活动场所
建议打印PLA无毒材料。

Q6. 可以使用其他品牌的丝料吗？
可以使用其他品牌丝料，但由于不同材料参数温度略有区别，需要经过参数调整配置。

Q5. 打印时发现喷嘴与平台相对位置过高（远离平台）或过低（顶到平台）
        怎么办？如何调平？

请先确认打印平台是否安装到位以及喷嘴上是否有过多残料，若存在以上问题请先处理上述问题，然后
进入设置页面，选择调平选项，执行自动调平或开启打印前自动调平。
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由于更换不同的丝料，会有少量杂质残留在喷头中造成喷头堵塞，疏通后即可，不属于
质量问题。若用户使用时存在该问题，请联系售后，并在售后的指导下完成疏通工作。

提  示

第八章 帮助与支持
            闪铸专业的售后服务人员及业务员随时为您待命，非常乐意为您解决在您使用过程中遇到的任何
问题。如果您无法从用户手册中找到答案，您可以进入我们的官方网站来搜索问题的解决方案， 或者
通过电话联系我们。 

            在我们的官网中可以找到一些常见问题的说明和解决方法。您的许多问题都可以在闪铸集团中文
官方网站www.sz3dp.com得到解决。 

            您可以在周一到周六上午8:00到下午5:00通过电话来联系闪铸售后团队，为您解决问题。如果您
在下班时间联系我们，闪铸将在下个工作日的第一时间给您反馈。若造成不便，我们万分抱歉。 

售后服务热线：400-886-6023 
邮箱：support@flashforge.com 
公司地址：广东省东莞市塘厦镇大坪大兴南街8号 2号楼三楼
提示：联系售后时，请提供产品序列号，即打印机背部的条形码

S/N: FFAD******
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Address：3rd Floor, Building 2, No. 8 South Daxing Street, Tangxia Town,
 Dongguan City, Guangdong Province


