NHCTPYKUMSA MO N3MEHEHUIO
CTapTOBOro Makpoca FlyingBear Sl.

1. OcTaHOBWUTE BCe 3aaHMNA Ha MeyaTb, TaK KaK Mocsie CMeHbI
KOHDUIYypaLnmM HYXKHO ByaeT nepe3sarpy3nTb MPOLLUMBKY.

2. MNogkntounTe NpuHTEpP K Bawewn cetht Wi-Fi nim ¢ MoOMOLLbIO
Ethernet. lNMocne nogknto4YeHMNa B HACTPOMKAX CETU MPUHTEpPa
noasuTca ero |P-agpec.

3. Y6eamTech, YTO Bbl MOOKIKOUYEHDI K TOM YKe CEeTU, YTO U MPUHTEP.

4. B agpecHom CTpoke bpay3epa BeBeauTe |P-agpec npuHTepa m
HaxkxMmuTe «Enter». Nepen BaMu noaButca Beb-nHTepdenc Fluidd:

Flying Bear S1

5. B neBow yactm akpaHa Hanagute MeHto «Configuration» n 3angmte
B Hero.



Flying Bear $S1

Mystical_Chine_Dragon_V_EYE_PLA_21h8m.gcode

37.4 mm/s 39h 20m 4s
1.1 mmé/s 20h 15m 25
1.65m 52m H4s
10/ 519 05-21 06:00

£ Tool

X[156.39] Y [82.45]
0.005 0.01 0.025 0.05 158,13 85,55

0.000mm

Configuration | x

Pressure Advance ) Smooth Time

[&) Macros

Uncategorized | 28 o

AUTO_LOAD_FILAMENT AUTO_UNLOAD_FILAMENT AUTOLEVELLING

Mepen BaMu MOSBUTCA CMUCOK GaioB KOHOUIYpaLKMKM MPUHTEP

MHTepecytowmm Hac damn HasbiBaeTcs «printer_config.cfg». Hanaoute ero n otkpowmTe.

Flying Bear S1
{.} Configuration Files B Other Files
/ Qv + C Q /
Name J, Modified DOCS  CONFIG_EXAMPLES

KAMP 202411271126 e Modified {, Size

>®

timelapse.cfg 2024-04.0812:54 T 202505191440 68MB

printer.cfg 20250519 12:02 T 202505191440 777 k8

printer-20250519_090238.cfg 20250516 18:45 I rcesan 2025051914:40  €63.0kB

printer-20250516_154502.cfg SO fluidd-emorlog 202505191215 2264kB

printer-20250516_124211.cfg 202505161413 Kippylog 20250517 202505171434 327 MB

printer-20250516_111341.cfg 20250516 14:02 Kippylog 20250516 202505170259 453 MB

printer-20250516_110233.0fg 20250516 10:49 moonrakerlog 2025 0516 2025051610:44 309 kB

printer-20250516_074920.cfg 202505152141 KiippyJog 20250515 202505160259 523MB

printer-20250515_184148.cfg 20250515 11:11 moonrakerlog 20250515 202505152244 73.4kB

printer-20250515_081137.cfg 2025051510:43 ippylog 20250514 TR
printer-20250515_074346.cfg 2025051419:10 Mippylog 20250513 SRS £
printer20250514_161055.cfg 2025051418:33
printer-20250514_153319.cfg 2025051412:46
printer-20250514_094621.cfg 20250514 11:10
printer-20250514_081010.cfg 202505131825

printer20250513_152542.cfg 2025051313:50

printer-20250513_105057.cfg 20250513 11:42




6. B danne Hamaunte MaKpoc
B HaweMm cnydae OH HaUMHAETCAa CO CTPOKMK 396.

ﬂgcnde_macro clean_nozzle position]

gcode:
M148 568
Mle4 s17@
G28 X Y
@91
G1 Z-2.5 F388
Go8
G1 X138 Y-1.5 F120888

_KINEMATIC_ POSITION Z=0
Mle4 5258
G1 718 Fleee
Mle6 5255
G1 X138 Y-4.5 F488
M118 nozzle heating start
Mle9 5258
M118 le heating end
M118 nozzle cleaning start
G92 EB
G1 E25 F288

G4 P2606

G92 EB

G1 E-5.8 F3688

Mle4 5198

Mle6 5255

G1 75 F8eea

G1 X137 Y-1.5 F100688
G1 X86 Y-1.5 Fl2868

o CTNEMATTC POS

M 3aMeHUTe BCe CTPOKM B HEM Ha criefytoLlne:

[gcode macro clean nozzle position]
gcode:
M104 S150
G28 X Y ; X and Y homing
G91
Gl z-2.5 F300
G90
Gl X130 Y-1.5 F12000
Z DOUDONG
SET KINEMATIC POSITION Z=255
PROBE SAMPLES=3 SAMPLE RETRACT DIST=2 SAMPLES TOLERANCE=0.1;z
homing
SET KINEMATIC POSITION Z=0 ;set z to O
G4 P1000
G92 EO ;reset extruder
M104 S180
M106 S150
Gl z5 F8000
Gl X137 Y-1.5 F10000



Gl X86 Y-1.5 F12000

SET KINEMATIC POSITION Z2=100

PROBE SAMPLES=2 SAMPLE RETRACT DIST=2 SAMPLES TOLERANCE=0.1
SET KINEMATIC POSITION z=0

Gl X80 Y-1.5 F50

M104 S180

M106 S150

SET KINEMATIC POSITION Z=100

PROBE SAMPLES=2 SAMPLE RETRACT DIST=1 SAMPLES_TOLERANCE=0.05
SET KINEMATIC POSITION Z=0

G90

Gl X73 Y-1.5 F40

Gl 7z5 F1000

Gl X18.5 Y-3.5 F6000

SET KINEMATIC POSITION Z=100

PROBE SAMPLES=2 SAMPLE RETRACT DIST=1
SET KINEMATIC POSITION Z=0

M104 S140

Gl X18.5 Y-3.5 Z-0.15 F200

{$ set wipe countl =4 %}

{$ for wipe in range(wipe countl) %}
Gl X18.5 Y-3.5

G4 P100

Gl X18.5 Y-3.2

Gl X14.5 Y-3.2

G4 P100

Gl X14.5 Y-3.5

{% endfor %}

Gl Z1

Gl X14 Y-3.5 F1000

SET KINEMATIC POSITION Z2=100

PROBE SAMPLES=1 SAMPLE RETRACT DIST=1
SET KINEMATIC POSITION Z=0

{$ set wipe count2 =5 %}

{$ for wipe in range(wipe count2) %}
Gl F100

Gl Z-0.2

Gl X14 Y-3.5

Gl X14 Y-3.5

G4 P100

Gl X14 Y-3.2

Gl X10 Y-3.2

G4 P100

Gl X10 Y-3.5

{% endfor %}

G90
Gl zZ5 F3000
;G1 X5 Y5 F5000



M106 SO
M118 nozzle cleaning end

/. Tlocne 3aMeHbl CTPOK HaXXMUTe KHOMKY «Save&Restarty,
HaXOo4ALLYIOCS CripaBa BBepXy. [MTpMHTep nepesarpysnTtca 1 oyaet
FOTOB K paboTe C HOBbIM MAaKpPOCOM.



	Инструкция по изменению стартового макроса FlyingBear S1. 
	1.​Остановите все задания на печать, так как после смены конфигурации нужно будет перезагрузить прошивку. 
	2.​Подключите принтер к вашей сети Wi-Fi или с помощью Ethernet. После подключения в настройках сети принтера появится его IP-адрес.  
	3.​Убедитесь, что вы подключены к той же сети, что и принтер.  
	4.​В адресной строке браузера введите IP-адрес принтера и нажмите «Enter». Перед вами появится веб-интерфейс Fluidd: 
	 
	 
	5.​В левой части экрана найдите меню «Configuration» и зайдите в него. 
	6.​В файле найдите макрос [gcode_macro clean_nozzle_position]. В нашем случае он начинается со строки 396. 
	7.​После замены строк нажмите кнопку «Save&Restart», находящуюся справа вверху. Принтер перезагрузится и будет готов к работе с новым макросом. 


