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前言
注意：每台3D打印机在出厂前都经过打印测试，若设备喷头存在耗材残留或打印平台有轻微
           划痕，都属正常现象，不影响使用。

        感谢您选择、使用闪铸科技的产品。感谢您对闪铸科技的大力支持和帮助。
闪铸科技的产品质量优质、性能上佳。为了您使用方便，请您在使用之前仔细阅读该说明书，
并严格按照说明书的指示进行操作。整个闪铸科技团队时刻准备为您提供最优质的服务。在使
用过程中无论遇到什么问题，请按照说明书结尾所提供的电话、邮箱与我们进行联系。

尊敬的闪铸用户：
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为了您能够更好地体验我们的产品，您还可以从以下途径获取设备的操作知识：

1.快速启动指南
请您小心拆箱，您可以从最上层的泡沫中取出附带的快速启动指南。快速启动指南将帮助
您以最快的速度熟悉设备并成功完成初次打印体验。

2. 闪铸中文官网
闪铸科技官方网址：www.sz3dp.com
您可以登陆闪铸官网寻找相关软硬件、联系方式、设备操作、设备保养等信息。
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注意事项
安全提示：请确保认真阅读以下安全提示

工作环境安全

请保证打印机的工作台面干净整洁。
请保证打印机工作时远离可燃性气体、液体及灰尘。设备运行产生的高温有可能会与
空气中的粉尘、液体、可燃性气体反应引发火灾。
儿童及未经培训的人员请勿单独操作设备。

用电操作安全

请务必将设备接地；切勿改装设备的插头。未接地 / 未正确接地 / 改装插头必然会增加
漏电风险。
请勿将设备暴露在潮湿或烈日的环境中。潮湿的环境会增加漏电的风险 / 暴晒会加速塑
件老化。
请勿滥用电源线，务必使用闪铸科技提供的电源线。
切勿在雷雨天气使用设备。
如长时间不使用设备，请关闭设备并拔下电源线插头。

个人操作安全

在设备运行时，请勿触碰喷头、平台等位置！
在打印完成时，请勿触碰喷头！
在操作设备时，请勿穿戴围巾、口罩、手套、珠宝装饰等容易卷入设备的物件！
请勿在饮酒、服药之后操作设备！

设备使用提示

保持设备内部整洁，切勿将金属物体掉入打印平台底部的滑槽内！
切勿长时间离开正在运行的设备！
请勿自行对该设备进行任何改装！
请在设备进丝操作时，喷头和平台的距离至少保持50mm的距离。距离过近，有可能
会造成喷头堵塞。
请在通风的环境下操作设备！
请勿利用该设备进行违法犯罪的活动！
请勿利用该设备制作食物储存类产品！
请勿利用该设备制作电器类产品！
请勿将打印模型放入口腔！
请勿用蛮力卸下打印模型！
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设备运行环境要求

设备放置要求

设备兼容耗材要求

耗材存储要求

法律申明

设备需要放置于干燥通风的环境中。设备左侧、右侧以及后侧必须要留至少20cm的距
离，前侧必需要留至少35cm的空间距离。存储温度0-40℃为宜。

在使用该设备时，请使用闪铸提供或指定的耗材。如使用非闪铸提供耗材，请务必注意
可能由于材料特性而不适用。可能容易造成喷头堵塞及喷头损坏。

室内温度在15-30度为宜；湿度在20%-70%为宜

除非需要使用耗材，否则请勿轻易将耗材拆封。拆封后请保持储存环境干燥，无尘。

用户无权对此使用手册进行任何修改。
客户若自行拆装或改造设备造成任何安全事故，闪铸科技概不负责。未经闪铸科技
允许，任何人不得对该手册进行修改或翻译。本手册受版权保护，闪铸科技对本手
册保留最终解释权。

第二版（2017年11月）
@Copyright 2017 浙江闪铸三维科技有限公司 版权所有
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术语说明
打印平台

平台贴纸

打印体积

喷        头

喷        嘴

喷头风扇

丝  盘  盒

导  丝  管

进  丝  孔

PVP固体胶

用于构建实体模型的部分。

打印体积是指构建模型的长*宽*高。冒险家3的最大打印体
积为150 x 150 x 150mm。用户不能直接构建超过该参数
的模型。

闪铸打印贴纸能够粘贴在打印平台上，目的是能够让打印
模型更好地粘贴在打印平台上。当平台贴纸开始影响打印
效果的时候，请及时更换。

整体喷头组件，安装在X轴导轨上，耗材通过从进丝孔导入
到喷头经过加热，再从喷嘴挤出。

构成喷头的最下部的金属结构，经过喷头加热的耗材从该
处挤出。

喷头风扇用于降低喷头运作时的温度及加速耗材的凝固。

放置耗材的装置，位于打印机右侧。

将耗材从丝盘盒引入喷头的塑料细管。

耗材进入导丝管的入口

打印前涂在底板表面，用于增强平台的粘性，从而减小翘
边的几率。



第一章：设备简介

5. 可拆卸喷嘴

7. 夹扣 9. 导风嘴

4. 风扇1. 导丝管 2. 导丝管接头

8. Led灯6. 喷头排线

13. 可移除平台板 15 USB

18. 料盘架

11. Y轴滑槽 12. 平台座

10. 前门

17. 电源插座

14. 触控屏

20. 丝盘盖把手19. 丝盘盖

3. 喷头座

22. 进丝口 23. 送丝轮 24. 上盖
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21. 电机

16. 电源开关

2

3

4

5

1 6

7

8

9
22

23

10

13

11

12

14 15

21

16
17

18

19

20

24

25

26

25. 出风口

26. 网口

1.1 部件介绍



打印机名称

喷    头

技术基础

屏    幕

打印尺寸

层    厚

打印精度

定位精度

耗材直径

喷头直径

打印速度

软件名称

支持格式

内    存

操作系统

输入参数

数据传输

净    重

打印机尺寸

冒险家 3

1个，可拆卸

丝熔制造 (FFF)

2.8英寸彩色 IPS 触摸屏

150×150×150mm

0.1-0.4mm

±0.2mm

Z轴 0.0025mm；XY轴 0.011mm

1.75mm（±0.07mm）

0.4mm

10~100 mm/s

FlashPrint

输入：3mf/stl/obj/fpp/bmp/png/jpg/jpeg文件，输出：gx/g文件

8G

Win xp/Vista/7/8/10、Mac OS、Linux

150W （24V，6.25A）

U盘、WiFi、以太网

388 ×340×405mm

9Kg

1.2 设备参数
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第二章：设备操作

2.1 打印机开箱

08

KEEP DRY HANDLEWITH CARE FRAGILE

The People's Insurance Company of China

KEEP DRY HANDLEWITH CARE FRAGILE

The People's Insurance Company of China

KEEP DRY

HANDLE

          W
ITH CARE

FRAGILE

1. 打开牛皮纸箱。 2. 取出顶部的纸塑盒。

3. 请注意，在纸塑盒上附带有3D打印耗材
    工具包和电源线。

4. 从纸箱中取出打印机。
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5. 通过电源线连接电源与打印机；
    开启开关，屏幕点亮。

6. 在屏幕上依次点击[工具] - [设置]进入如上页面，翻至第二页，点击[移动]。在移动界面点
    击向上的箭头，将喷头升起，方便取下下方的纸塑盒。

7. 喷头升起后，打开前门取出内部的纸塑盒，
    开箱完成。

X

Y
Z

X: 20.00     Y: 45.00     Z: 36.00

<

移动 相机

丝料检测 喷头灯

2/3<1/3< <

状态 语言

校准 回零
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2.2 设备配件

3D打印机 3D打印耗材 售后服务卡

内六角扳手十字螺丝刀快速启动指南 通针

电源线

润滑脂

本手册仅适用于闪铸科技 Adventurer3 3D打印机
This guide is only applicable to FLASHFORGE Adventurer3 3D printer
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1. 高温危险！打印机喷嘴和打印平台在工作时会被加热，请避免接触!

1. Hot! Avoid touching the heating nozzle and heating build plate in operation.

Please refer to FlashForge official website www.flashforge.com to download 
the newest User's Guide, Software and Instruction Videos.
(Support-Support Center-Select a Product)

2. Moving parts in printer may cause injury. Do not wear gloves or other 
    sources of entanglement in operation.

2. 可动部件可能造成卷入挤压和切割伤害。操作机器时请不要佩戴手套或缠绕物。

前往闪铸科技官方网站 www.sz3dp.com ，可以在[ 技术支持 ] 页面下载用户使
用手册、切片软件等资料，或查看相关操作视频。

Download

资料下载

SZ16-ZN/EN-A01   

Quick Start Guide
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2.3 界面简介

1. 点击打印图标。 2. 选择读取打印文件的路径。

从打印机本地存储卡中读取；

冒险家3打印机出厂时液晶屏语言默认为英文，请按以下步骤切换至中文界面：

开机后依次点击： [Toos] —         [Setting] —         [Language]，然后点击

切换至中文。 

从外接U盘中读取打印文件；

云任务中提取；

返回：返回上一界面。

3. 文件列表

点击打印按钮       ，直接开始打印；点击模型文件，进入文件详情。

翻页：点击左右箭头

长按图片或文件名，跳出多选界面，可全选、删除      。

点击        退出多选界面。

打印

工具

换丝

3GB

无任务

U盘未插入

全选

1/3< <

1/1< <

20mm_Box-
PLA.gx

Ship-PLA.gx

1/1< <

20mm_Box-
PLA.gx

Ship-PLA.gx

2.3.1 打 印



文件详情：包含文件图片，所需时长，所需用料。

提示：g文件不显示文件详情。

打印：文件开始打印；

复制：将U盘中的该文件复制到打印机本地；

删除：删除该打印文件；

取消：取消此次打印任务；

暂停/恢复： 暂停打印/恢复打印；

更多：打印过程中进行更多设置与信息查看。

打印界面

更多
换丝：打印过程中可换丝。
打印灯：控制打印照明灯的开与关。
详细信息：显示当前打印任务的详细信息。

20mm_Box-P...

20mm_Box-PLA.gx

...

0 h10 min
剩余时间

...

℃/235℃235

100℃/100℃

0 1h min

M

8

0.7

%

...

详细信息

喷头温度

加热平台温度

已打印时间

打印进度

丝料所需总量

12

h      min

m

0 10

0.7

warrior.gx

2 h18 min
剩余
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无线网络 热点

云连接 以太网

通讯 预热

设置 关于

打印

工具

换丝

通讯：WIFI配置，网线连接；        预热：预热喷头与平台；

设置：设置打印机功能；          关于：打印机基本信息。

工具界面

开/关：打开或者关闭WLAN网络连接；

WLAN网络信号：连接一个稳定的WiFi信号，以实现电脑连接控制打印机；

2.3.2.1 通  讯

WiFi

无线网络

选取网络

Flashforge

ChinaNet-AnCr

TP-LINK_EDC2

QS_1234

1/3< <

2.3.2 工 具
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以太网：使用网线连接打印机与电脑

以太网

无线网络 热点

云连接 以太网
请连接网线 连接成功

无线网络 热点

云连接 以太网

热点：以该打印机作为一个无线热点。
关闭/开启热点
热点设置：更改热点名与密码。输入名称，可选择数字、字母、符号。
点击勾图标，保存对应的名称与密码。

热  点

名称：

密码：

热点设置

热点设置
名称：

密码：

保存

abc123 %#

1 2 3 4 5

6 7 8 9 0

, . _

热点设置
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无线网络 热点

云连接 以太网

云连接

Polar云

闪铸云

1. 打开WiFi或以太网功能，连接网络；
2. 点击[工具]、[通讯]、[云连接]；
3. 选择闪铸云或Polar云；
4. (1)在https://cloud.sz3dp.com上注册闪铸云的账号，然后在闪铸云界面填入打印机名称和注册码；
    (2)在https://polar3d.com上注册polar3d云的账号，在打印机上填入账号和PIN码即可。

闪铸云

打印机名称：

云注册码：

ABCDEF

Flashforge
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点击                  符号，可设定预热温度值；

长按                  符号，温度跳跃值加快。

点击开始，启动预热。

开始

通讯 预热

设置 关于

2.3.2.2 预  热

喷头/加热平台加热

包含实际温度值与目标温度值，加热进度。

喷头加热最高温度：240℃

底板加热最高温度：100℃

停止：停止预热。

喷头

底板

220℃

50℃

235/235℃喷头

完成

235/235℃喷头

停止

75/100℃底板
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1/3< <

状态 语言

校准 回零

打印状态：包含X、Y、Z轴的当前位置坐标，喷头和加热平台温度值。

打印状态

X: 20.00     Y: 45.00     Z: 36.00

20℃

20℃

装载

2.3.2.3 设置界面

1/3< < <

通讯 预热
状态 语言 移动 相机

丝料检测 喷头灯校准 回零设置 关于

2/3<

3/3< <

蜂鸣 恢复出厂

固件升级

打印状态 语言设置 校  准

相  机回  零 运动控制

固件升级

丝料检测 蜂鸣控制控制灯

出厂设置
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< <

语言：选择希望在打印机上使用的语言。

语  言

回零：使打印机X、Y、Z轴回到机械原点。

回  零

En

De

Fr Es

确定

请点箭头调节喷嘴，使其刚好与平
台触碰

喷头

Z轴偏差值0.00

确定确定

正在回零，请等待... 已回零

向上箭头：喷头上升远离平台；       向下箭头：喷头下降靠近平台；

确定：打印机将会记忆该坐标位置。

校准

点击校准后喷头回零完成，
自动下降150的高度，可手
动点击上下箭头调节喷嘴和
平台间的距离。在喷头与平
台之间抽动A4纸能略微感觉
到阻力即为合适的距离。
点击确定完成校准。

校准喷头与平台间的初始距
离（出厂已设置）。

1/2< 2/2<

Ar

1/3< <

状态 语言

校准 回零

1/3< <

状态 语言

校准 回零

1/3< <

状态 语言

校准 回零



19

运动控制：
手动控制X、Y、Z轴运动。

相  机：
控制摄像头开关。

摄像头具体操作方法见第2.5章节。

注：当用户在云上操作打印完成时还是点开了摄像头功能，就转换为手动模式，手动模式下相机
功能与U盘功能不能同时进行。手动模式后若用户需切换回自动模式，需在打印机界面上将手动
模式打开。

自动模式：
打印时：摄像头开，U盘功能关闭
空闲时：摄像头关，U盘功能开启

手动模式：
即用户做自行切换。

喷头向右运动；        

喷头向左运动；

平台向前运动；

平台向后运动；

喷头向上运动；

喷头向下运动。

X

Y
Z

X: 20.00     Y: 45.00     Z: 36.00

<

移动 相机

丝料检测 喷头灯

2/3<

<

移动 相机

自动模式

空闲时 打印时

手动模式丝料检测 喷头灯

2/3<

丝料检测：
打开/关闭丝料检测功能。

开启时，耗材用尽或中断时
将会提示。

控制灯：打开/关闭控制灯。

<

移动 相机

丝料检测 喷头灯

2/3< <

移动 相机

丝料检测 喷头灯

2/3<
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固件升级：升级到最新版本固件。

出厂设置：设备状态恢复到出厂时的技术状态。

开始重置

恢复出厂设置

删除存储盘全部数据
如打印模型文件、密码等

确定

系统已恢复出厂设置
完成！

蜂鸣控制：打开/关闭蜂鸣器。

3/3< <

蜂鸣 恢复出厂

固件升级

显示设备基本信息。
说明：在申请售后服务时，需将【关于】中的序列号提供给售后工程师。

关  于：

关  于

1/3<

打印机型号：

本机序列号：

云注册码：

Polar序列号：

Adventurer 3

123456

XXXXXX

2/3<

可打印体积：

累计打印时间：

150 x 150 x 150

固件版本：

v1.0.3-1.1

4小时

IP地址：

<<

192.168.14.159: 8899

3/3<

WiFi MAC：

02：00：00：00：11：66

<
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进丝

换丝

200/235℃

喷头加热中...

取消

2.3.3 丝  料

• 喷头加热至235度；
• 加热完成后，将丝料放入进丝口，感受到阻力即可（即丝料穿过送丝轮）；
• 进丝机构会将丝料送入喷头，当喷头出丝时表明进丝完成。

进丝操作

• 喷头加热至235度，加热完成后，丝料会先进丝一段然后从喷头中退出；
• 根据提示抽出丝料；
• 将新丝料插入进丝口，点击确定；
• 进丝机构将丝料送入喷头，喷头出新丝料时，表明换丝完成。

换丝操作

235/235℃

确认

待喷头出丝时，表明进丝完成

235/235℃

加热完成，开始进丝...

确认

进丝

换丝

235/235℃

正在退丝中，请稍候...

235/235℃

确定

待喷头出丝时，表明换丝完成。

235/235℃

退丝完成，将丝料拔出后，
请插入新的丝料，点击确定...

确认
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通过电源线连接电源与打印机；
开启开关，屏幕点亮。

1. 打开料盘盖，将丝料插入进丝口，推入
      送丝轮内，感受到一定阻力时即可。

注：请务必确认丝料已推入送丝轮！

2.4 打  印

2.4.1 安装丝料



23

2. 点击屏幕中的丝料按钮-选择进丝-进丝完成后-点击确定。

3. 喷嘴出丝，确认进丝完成，将料盘置于料盘架上，封闭料盘盖。

打印

工具

换丝

进丝

换丝

200 /235℃

喷头加热中...

取消

235 /235℃

加热完成，开始进丝.

取消

235 /235℃

待喷头出丝时，表明进丝完成。

请务必注意丝盘的出丝方向，确保
按图中所示方向（顺时针）出丝。

确定
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根据其自身打印方式选择，若采用U盘打印，则可不连接。

方法1：WiFi链接

1. 点击工具-通讯-无线网络；

2. 选择对应网络，输入密码。

3. 打开FlashPrint软件，点击[打印]，然后点击[机器类型]，

    选择[Flashforge Adventurer III]机型。然后点击[连接机器]。

2.4.2 模型传输

通讯 预热

设置 关于

无线网络 热点

云连接 以太网

无线局域网

选取网络

Flashforge

ChinaNet-AnCr

TP-LINK_EDC2

QS_1234

1/3< < <

123 abc %#

1 2 3 4 5

6 7 8 9 0

， . _

无线网络

选取网络

Flashforge

ChinaNet-AnCr

TP-LINK_EDC2

QS_1234

1/3<
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4. 在弹出的对话框中，连接模式选择Wi-Fi，IP端口一栏中填入打印机的IP地址。

    查询IP地址点击[工具] - [关于]，翻至第二页可以看见IP地址。输入完成点击连接。

    连接成功时软件界面右下角会出现机器状态栏，打印机图标显示为连接状态。

5. 在FlashPrint软件中处理完模型后，点击上方打印图标。点击[确定]。选择合适的位置

    保存切片处理后的文件。

*打印机连接的网络和电脑连接的网络必须在同一个网段中，否者无法连接成功。
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6. 软件切片完成后点击[打印]。打印机开始进行预热等准备工作，准备完成后自动开始打印。
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以云连接的方式进行打印操作。

*闪铸云使用方法见2.4.3.1章节。

方法2：云连接

通讯 预热

设置 关于

无线网络 热点

云连接 以太网
Polar云

闪铸云

闪铸云

打印机名称：

云注册码：

ABCDEF

Flashforge

Polar云

账号：

PIN码：

保存
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2.4.3 打  印

1. 选择打印 - 内存打印或U盘打印；

2. 在模型列表中选择          模型，点击       开始打印；或点击模型图片或文件名进入
    模型详情页，然后点击       开始打印。

3. 打印时喷头将会升温，当温度达到目标值时开始打印。模型打印完成后，打印机将会发出
      提示声，同时屏幕弹出完成提示。

打印

工具

换丝

6.67GB

无任务

U盘未插入

1/1< <

20mm_Box-
PLA.gx

20mm_Box-PLA.gx

20mm_Box-P...
0 h 10 min

0.70M

Ship-PLA.gx

...

0 h 10 min
剩余时间

m7.49
打印完成!

确认
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闪铸云打印：

1. 登陆闪铸云网站注册账号。在经过
    邮箱激活后，即可登陆使用。

    闪铸云网址：https://Cloud.sz3dp.com

2. 登陆后，点击 [我的打印机] - [添加打印机]。

邮箱

登陆

密码

记住密码

忘记密码 注册

登  陆

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

我的打印机 当前打印机为空，请添加打印机

打印机名称 注册号 类型

En

+ 添加打印机

3. 在添加打印机页面填入注册号（云注册码），为打印机起一个名称。点击确定后，这些信息会显示
    在打印机的 [ 闪铸云 ] 界面。

闪铸云

打印机名称：

云注册码：

ABCDEF

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

我的打印机 当前打印机为空，请添加打印机

打印机名称 注册号 类型

En

+ 添加打印机

添加打印机

打印机名称

所有字段都必须填写

注册号

确定 取消

2.4.3.1 闪铸云打印
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4. 添加成功。

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

我的打印机 当前打印机为空，请添加打印机

注册号 类型 状态

En

+ 添加打印机

ABCDEFAdventurer 3 Adventorer 3 空闲

5. 在模型库中选择一个模型，或上传自己的模型文件（STL文件），点击打印，进入模型简易编辑界面。

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

En

3D打印支架

模型详情

打印

User

2018.3.2

6. 在打印机名称的下拉菜单中，可以选择希望执行本次打印任务的打印机。（打印机必须被添加进我的
    打印机）

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

En

编辑模型 打印参数

移动 旋转 缩放

-150

-150

-150

150

150

150

0

0

0

X：

Y：

Z：

Flashforge

打印
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7. 最后点击开始，被选中的打印机会自动开始执行本次打印操作。

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

En

Flashforge

剩余时间

0

21℃ / 0℃ 21℃ / 0℃ 关 闭 正 常

h

0%

0 min

开 始 取 消

1. 注册Polar云账户
登陆 https://polar3D.com 网站注册账号。

2.4.3.2 Polar云打印

2. 查询Polar云PIN码

(1). 在完成Polar云注册并登陆Polar云网站后，点击右上角头像图标，点击[Settings]。
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(2). 在页面下方找到PIN Code一栏，显示的数字就是PIN码。

Location

Biography

Website URL
http://www.example.com/profile

Email

+ADD Email

PIN Code
XXXX

5. 连接完成后，在Polar云网站首页可以看到打印机的信息。（如果开启了摄像头
    功能，可以在页面上看到实时画面）。

3. 将冒险家3连接网络
在通信界面里选择合适的网络连接方式连接网络（连接方法参见2.3.2.1章节）。

4. 将冒险家3连接Polar云

进入云连接界面（点击工具->通信->云连接），
打开Polar云开关（Polar云打开后开关应显示为
绿色）。在下方的账号和PIN码栏中分别填入之
前注册Polar云时填写的账号与之前查询得到的
PIN码，点击保存。

Polar云开关
Polar云

账号：

PIN：

保存
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6. 在网站首页上方的菜单栏中点击[Explore]，然后点击[Objects]。

7. 点击[MY OBJECTS]，然后点击[UPLOAD]上传模型。

8. 将需要上传的模型文件拖拽至框型区域或点击框型区域后选择上传模型，然后点击
    [UPLOAD]上传。
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9. 点击[PRINT]。

10. 点击[START]，打印机开始云任务下载，下载完成后开始打印。
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2.4.4 模型移除

2. 弯折平台板，平台板会有一定形变与模型底部脱离（模型较小或较大时
      建议使用铲刀辅助）。

1. 如上图所示，在虚线区域向下按压，同时向外抽出打印平台。

注意事项

打印完成时，喷嘴和打印平台可能仍处于高温状态，建议冷却后再进行操作！



36

2.4.5 更换丝料

1. 点击丝料-换丝， 喷头将启动加温。

2. 根据屏幕提示拔出丝料。

4. 新丝料从喷头出丝后，说明换丝完成，点击确定。

3. 将新丝料插入进丝口，推入送丝轮内，
      感受到一定阻力时即可。

进丝

换丝

200 /235℃

喷头加热中...

取消

200 /220℃

退丝完成，将丝料拔出后，
请插入新的丝料，点击确定。

确定

200 /220℃

确定

待喷头出丝时，表明换丝完成
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2.5 摄像头使用说明

自动模式

空闲时 打印时

手动模式

自动模式

手动模式

打印

工具

换丝

打印

工具

换丝

2.5.1 打印机控制摄像头切换。

       由于冒险家3的摄像头和U盘使用同一个接口，所以摄像头使用方法和其他机型有所不同。
冒险家3机型的摄像头和U盘只能互斥使用（同一时刻只能使用U盘和摄像头中的一个）。冒险
家3机型在云端和机身液晶屏上都可以控制摄像头和U盘自由切换。以下分三部分介绍冒险家3
机型摄像头的使用方法。

摄像头有两种使用模式。自动模式（默认模式）和手动模式。选择页面位于
（工具->设置(第2页)->相机），点击 “相机”按钮进入选择页。

当打开摄像头成功后会在状态栏显示摄像头的图标。
当关闭摄像头后，插入U盘会显示U盘插入成功。

自动模式：打印机忙时（正在打印文件）摄像头开启，
关闭U盘功能。空闲时关闭摄像头，打开U盘功能。

手动模式：摄像头和U盘的切换
由客户自己控制。



1. 登陆闪铸云网站注册账号。在经过
    邮箱激活后，即可登陆使用。

    闪铸云网址：https://Cloud.sz3dp.com

2. 登陆后，点击 [我的打印机] - [添加打印机]。

邮箱

登陆

密码

记住密码

忘记密码 注册

登  陆

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

我的打印机 当前打印机为空，请添加打印机

打印机名称 注册号 类型

En

+ 添加打印机

3. 在添加打印机页面填入打印机名称和注册号。这些信息显示在打印机的 [ 闪铸云 ] 界面。请确保
    打印机已正确连接网络（参见2.3.2.1章节），闪铸云功能处于打开状态并且打印机处于摄像头
    功能状态下（参见2.5.1章节）。

闪铸云

打印机名称：

云注册码：

ABCDEF

Flashforge

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

我的打印机 当前打印机为空，请添加打印机

打印机名称 注册号 类型

En

+ 添加打印机

添加打印机

打印机名称

所有字段都必须填写

注册号

确定 取消
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2.5.2 闪铸云云摄像头的使用



4. 添加成功。

5. 点击箭头所指位置的摄像头图标 。

6. 摄像头开始工作。

FlashCloud

首页

我的打印机

我的模型

我的任务

模型库

我的打印机 当前打印机为空，请添加打印机

注册号 类型 状态

En

+ 添加打印机

ABCDEF Adventorer 3 空闲

39

Adventurer 3
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2.5.3 Polar云摄像头的使用

1. 注册Polar云账户
登陆 www.polar3D.com 网站注册账号。

2. 查询Polar云PIN码

1. 在完成Polar云注册并登陆Polar云网站后，点击右上角头像图标，点击[Settings]。

2. 在页面下方找到PIN Code一栏，显示的数字就是PIN码。

Location

Biography

Website URL
http://www.example.com/profile

Email

+ADD Email

PIN Code
XXXX
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连接完成后，在Polar云网站首页可以看到摄像头的画面。

3. 将冒险家3连接网络
在通信界面里选择合适的网络连接方式连接网络（连接方法参见界面介绍中的
工具部分）。

4. 将冒险家3连接Polar云

进入云连接界面（点击工具->通信->云连接），
打开Polar云开关（Polar云打开后开关应显示为
绿色）。在下方的账号和PIN码栏中分别填入之
前注册Polar云时填写的账号与之前查询得到的
PIN码，点击打开Polar云开关(Polar云打开后开
关应显示为绿色)，点击保存。

Polar云开关
Polar云

账号：

PIN：

保存

注意事项

1. 确保打印机已成功连接网络。
2. 使用摄像头时请确保摄像头处于使用摄像头
    状态而不是使用U盘状态。（打印机状态栏
    中应当出现摄像头的图标）
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1. 在完成Polar云注册并登陆Polar云网站后，点击右上角头像图标，点击[Settings]。

Polar云

账号：

PIN：

保存

2.5.4 云端控制摄像头切换

1. 连接Polar云
在Polar云端可以自由控制打开或者关闭摄像头。点击 工具->通信->云连接->
Polar云进入Polar云设置页面，点击账号和PIN码输入框，输入账号和PIN码，
点击开始按钮连接Polar云。

Polar云账号的获取方法
Polar云账号就是注册Polar云时的邮箱账号
Polar云网站：www.polar3D.com

PIN码的获取方法
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2. 云端打开或关闭摄像头

成功开启摄像头功能后，在首页点击摄像头画面进入上图所示的页面。
点击箭头所示的 COMMANDS 按钮。

在弹出窗口中可以勾选打开或是关闭摄像头。

2. 在页面下方找到PIN Code一栏，显示的数字就是PIN码。

Location

Biography

Website URL
http://www.example.com/profile

Email

+ADD Email

PIN Code
XXXX

CUSTOM COMMANDS

open camera

CANCEL SEND

close camera



注意事项

1. Polar云在内网中（电脑和打印机连同一路由器）显示的是视频流，可实时显示打印的
    状态。在外网中显示的是图片，（打印时20s发送一张，空闲时60s发送一张）。
2. 每次打开和关闭摄像头时，打印机都会关闭后重新连接Polar云，所以Polar云端会有
    一段时间不响应。恢复的时间由网络的状态决定。
3. 在Polar云端操作摄像头后，打印机会设为手动模式，要恢复为自动模式请手动设置
   （工具->设置(第2页)->相机）。

自动模式

手动模式

2.5.5 错误处置

1. 摄像头损坏或没有插入时，打开摄像头会有报错，
    此时打印机会自动设置为手动模式并关闭摄像头。

2. 打印机没有连接Polar云端，在云端删除打印机时，
    出现报错，此时可恢复出厂设置解决。如电脑连接
    打印机后在Polar云端执行删除打印机操作后，重新
    注册即可。

Polar云

账号：

PIN：

保存

摄像头没有发现

确认

MAC已被注册，
或公钥不匹配

确认
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第三章：Q&A
Q1. 喷嘴堵头怎么办？

Q2. 如何更换喷嘴？

更换喷嘴前请先关机断电，请勿带电操作。剪丝料时注意将端口剪齐平。注意事项

夹扣

1. 按压住左右扣，同时拔出喷嘴;
2. 在进丝口手动推丝，使其伸出足够长度方便剪断丝料。
3. 手动逆时针转动料盘，使丝料后退一些;
4. 按住左右扣，将新喷嘴插入喷头中，确保喷嘴卡槽位与喷头下部齐平;
5. 点击屏幕中的丝料--进丝，直到丝料吐出，喷嘴更换完成。

喷头装配是否到位的判断如下：
1.安装必须用力将喷头按压到底
2.检查是否安装到位：
   ①用手触摸黑色卡扣与白色喷头下壳无凹陷；
   ②肉眼观察黑色卡扣与白色喷头下壳接触处无较大间隙。

有缝隙，未安装到位 无缝隙，安装到位

方案1：点击预热按钮，将喷嘴温度加热至200℃，待加温完成，按压气管接口，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。
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Q3. 更换喷嘴后需要喷头校准吗？

需要校准，喷头安装可能会产生微小误差，为保证打印质量，建议请进行喷头校准。

Q4. 更换喷嘴后，温度显示异常怎么办？

温度显示异常说明喷头传感器没有被读取到，请注意查看喷嘴安装是否到位。

Q5. 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，请带点击进丝按钮，直至丝料从喷头中
     出丝，再进行模型打印。
2. 查看喷头是否堵头，若是，解决方案请查看问题1。

Q6. 如何更换丝料？

Q7. 如何取下模型？

1. 抽出打印平台板;
2. 弯折打印平台板，平台板发生形变与模型脱离（若是较小模型，建议使用铲刀）;
3. 取下模型。

1. 点击屏幕中的丝料--换丝，喷头加热完成后会退丝，根据屏幕提示抽出丝料;
2. 取新丝料，将丝料插入进丝口，推入送丝轮内，丝料将被送入喷头；
3. 待喷头吐出新丝料，换丝完成。

Q8. 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？

1. 点击设置--喷头校准;
2. 打印机自动回零，再下降一定高度;
3. 根据屏幕提示，点击喷头上下按键，观察喷嘴是否运动到刚好触碰平台;
4. 点击确定，打印机会记忆当前校准位置，并回零。

Q9. 可以使用其他品牌的丝料吗？

冒险家3常规支持ABS与PLA 材料，各品牌材料配方略有不同，冒险家3根据闪铸科技ABS
与PLA材料特性，调试确定最佳温度、出丝量等默认参数值，确保模型打印质量。其他品牌
丝料可以使用但不建议，若引起喷头堵塞，打印质量不佳或其他使打印机失效的问题，闪铸
科技均不负责，且不在闪铸品保范围之内。

Q10. 冒险家3兼容所有AC输入吗？

冒险家3包含了一个24V/6.5A的内置电源，适配于110V-240V的输入电压。

Q11. 冒险家3能打印完成自动关机吗？

不能。
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Q12. 冒险家3支持什么样的文件格式？

Q14. 打印ABS 材料安全吗？

ABS 在加热过程中会释放有毒气体，建议置放于开阔空气流通的环境下打印。儿童活动场所
建议打印PLA 无毒材料。

Q15. 打印模型发生翘边现象怎么办？

Q16. 打印模型是必须要增加底板吗？

Q17. 更换完喷嘴，状态显示喷头温度300℃，并且喷头上的风扇转是怎么回事？

喷嘴安装不到位，温度读取不到，打印机显示温度异常，请重新插拔安装喷头，并将喷头推
到底，确保卡扣处与喷头下方齐平。

Q13. 冒险家3除支持3D Cloud 云之外，支持其他云平台吗？

支持，冒险家3的开放性接口支持其他云平台。

方案1：使用平台加热可有效缓解此问题，增加平台与模型的粘附力。
方案2：模型切片时选择底板，可有效缓解此问题。
方案3：涂抹胶水。

不一定，打印底板时出丝量较多，打印成功率较高，但在底板加热的条件下，模型与平台板
的粘附性增加，使得模型打印时能很好的粘附在平台上，同样也能增加打印成功率。

输入：3mf/stl/obj/fpp/bmp/png/jpg/jpeg文件
输出：GX/G文件

Q18. 进丝机构发出突突的响声，并且喷头一直不出丝是怎么办？

进丝机构发出突突的响声，说明丝料无法进入到喷头中，极大可能喷头堵头或导丝管位置安
装不到位。请首先按下导丝管接头检查导丝管连接是否正常。若正常请再参照问题Q1。

进丝功能：只包含将丝料送入喷头；
换丝功能：包含进丝与退丝两个功能，先退丝后进丝。

Q19. 进丝和换丝有什么区别？

请重新校准或者重新回零再打印。

Q20. 选择文件开始打印时，喷头下降到仍与平台有一定悬空距离处就开始打印，导致丝料无法
         黏在底板上怎么办？

U盘格式不正确，冒险家3只支持FAT32格式的文件系统，请将U盘格式化成FAT32格式。

Q21. 插入U盘，找不到打印文件，并且全为文件夹怎么办？

当打印机处于长期闲置状态时，请在导轨上涂抹润滑油。或每隔一个月定期涂抹
润滑油在导轨或丝杆上。

日常维护说明：
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第四章：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你使用过程中遇到
的任何问题。如果你的问题从用户手册中找不到答案，你可以进入我们的官方网站来搜索问题
的解决方案，当然您也可以通过电话或QQ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科
技官方网站 www.sz3dp.com 得到解决。
       您可以在周一到周六的上午8:00到下午5:00的时间段通过电话和 QQ 来联系闪铸的售后团
队，为您解决问题。如果您刚好在下班时间联系我们，我们将在下个工作日的第一时间给您反
馈，为您解决问题，若造成不便，我们万分抱歉。

        提示：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，不在400小时寿命范围内，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。

售后服务热线：400-8866023
售后客服 QQ： 2850862986 / 2850863000 / 2853382161
3D爱好者QQ群：206773820
公司地址：浙江省金华市婺城区仙源路518号。

提示：联系售后时，请提供产品序列号，也就是打印机背部的条形码。

S/N: FFAD******





电话： 4008866023    官方网站：www.sz3dp.com    地址：浙江省金华市仙源路518号


