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( HALOT-SKY )

Uzivatelsky manual




Drazi zakaznici

Dékujeme, Ze jste si vybrali naSe produkty. Pro co nejlepsi zazitek si pfed pouzitim tiskarny prectéte navod. Nase tymy
jsou vzdy pfipraveny poskytnout vam ty nejlepsi sluzby. V pfipadé jakéhokoli problému s tiskarnou nas prosim kontaktujte
prostfednictvim telefonniho €isla nebo e-mailové adresy uvedené na konci.

Pro lepSi zazitek s pouzivanim naseho vyrobku se mizete také naucit, jak tiskarnu pouzivat nasledujicimi zplsoby:
Prohlédnéte si pfilozené pokyny a videa na disku U.

Navstivte nase officialni webové stranky www.creality.com, kde naleznete prfislusné informace o softwaru/hardwaru,kontaktni
udaje a pokyny k provozu a udrzbé.

Upgrade firmwaru

Prihlaste se na officialni webové stranky https://www.creality.com/download, pfepnéte jazyk a vyberte pfislusnou tiskarnu a
model, stahnéte si pozadovany firmware.



@ Tiskarnu nepouzivejte jinym zptisobem, nez je popsano v tomto dokumentu, aby nedo$lo ke zranéni osob nebo poskozeni majetku..

@ Tiskarnu neumistuijte do blizkosti zdroju tepla nebo hoflavych &i vybugnych predmétti. Doporuujeme ji umistit do dobFe vétraného prostiedi s nizkym obsahem prachu..
(3] Nevystavujte tiskarnu silnym vibracim nebo jakémukoli nestabilnimu prostiedi, protoze to muze zpusobit zhor$eni kvality tisku..

PFi pouzivani 3D tiskarny vyuzivejte pouze doporu¢enou pryskyfici..

Nepouzivejte jiny napajeci kabel nez ten, ktery je soucasti dodavky. Vzdy pouzivejte uzemnénou tfikolikovou zasuvku.

Béhem pouzivani neotvirejte plastovy kryt, jinak dojde k preruseni tisku..

®©@ 9 0 6

Po dokonéeni tisku chvili pockejte. A pro vyjmuti vytisku pouzijte rukavice.
© Tiskarnu ¢asto Cistéte. Pfi Gisténi vzdy vypnéte napajeni a otfete suchym hadfikem prach, nalepené tiskové plasty nebo jiny material z ramu, vodicich li§t nebo kolegek. K
¢isténi tiskového povrchu pouZzijte Cistici prostfedek na sklo nebo izopropylalkohol.

{ Déti mladsi 10 let by nemély tiskarnu pouzivat bez dozoru..

® Tento stroj je vybaven bezpeénostnim ochrannym mechanismem. Pfi spousténi zafizeni ruéné nepohybuijte tryskou ani mechanismem tiskové plo$iny,
jinak se zafizeni z bezpe&nostnich divodu automaticky vypne.

{® Uzivatelé by méli dodrzovat zakony a predpisy pislu§nych zemi a regiond, kde se zafizeni nachazi (pouziva), dodrzovat profesni etiku, dbat na bezpe&nostni povinnosti a pfisné zakazat
pouzivani nasich vyrobkl nebo zafizeni k jakymkoli nezakonnym tceliim. Spole¢nost Creality za Zadnych okolnosti nenese odpovédnost za pravni odpovédnost porusovatell.

P¥i obsluze tiskarny nepouzivejte bavinéné rukavice. Takové latky se mohou zamotat do pohyblivych ¢asti tiskarny, coz mize vést k popaleni, moznému zranéni nebo poskozeni tiskarny..
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Kdakladni parametry

Model

HALOT-SKY

Jazyk

English | 3¢

Tisk ze zfizeni

USB | Online tisk

RozliSeni osy X/Y

0.05mm | 3840*2400

Rozlieni osy Z

0.01mm-0.1mm(vrstva)

Rychlost tisku

1-4S/ vrstva

NaplIné/resin

Common rigid photosensivie resin, Standard resin, Hight hardness,
High toughness, Dental model resin.

Zdroj svétla

UV integrovana lampa (vinova délka 405nm)

Operacni systém

windows 7 a novéj$i, mac systems

Vykon

250W

Tiskova plocha

192%120*200mm (length*width * height)

Velikost tiskarny 340*292*552mm
Velikost baleni 450*390*705mm
Hmotnost tiskarny 16.5KG
Hmotnost baleni 19.5KG

Displej 5inch
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3. Seznam soucasti

0 Tiskova plocha x 1

CREAUTY

e Vanic¢ka/nadoba na resin x 1 9 3D tiskarna x 1

ﬁ . USB disk x 1

. Resin filtr x 4

,: @Kyt na vanicku x 1

7 Seznam pfislusenstvi

m § @ Setnaradix 1

- ® Folie x 1

Calibration Card
BEER

‘Kalibraéni karta x 1

’ @ Stetecx1 [ (@ Plastova spachtle x 1

\‘— @ Zelezna $pachtle x 1 % ® Napajeci kabel x 1
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4 _Sestaveni tiskarny

2.Umistéte vrchni kryt na pozici

3.Nasadte panty na pozice Sroubl

0 Télo tiskarny x 1 4.Zasroubujte Srouby

. Zagroub
— A

7

7/
M

]

-

9 Horni kryt x 1

I o4



Rozhrani 3D tiskarny

Nastaveni

Parameter
setting

Bottom Exposure Time: 60s

Settings

Light-offdelay: 2's

Parameter
setting

B

Exposure Time: 3.5

- ? ‘ » Bottom Lifiting Distance:

Z-axis System
movement setting

H ©

Device
binding

Motor Speed: 10 mm/s

<

Settings

Service

Poznamka: Toto je referenéni rozhrani, dle dostupnych upgradt se mize mirné lisit
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5. Rozhrani 3D tiskarn

Nastaveni

—0~
00—
Parameter
setting

Z-axis
movement

u

Device
binding

B

&

Settings

Settings

System
setting

©

Service

Poznamka: Toto je referenéni rozhrani, dle dostupnych upgradd se mize mirné lisit

Settings

Parameter
setting

i

Z-axis
movement

u

Device
binding

Cleaning

System
setting

©

Service

1 Oc [



5. Rozhrani 3D tiskirn

Nastaveni

Settings

—0~
00—
Parameter
setting

Z-axis System
movement setting

H ©

Device
binding

B

&

Settings

Service

Poznamka: Toto je referenéni rozhrani, dle dostupnych upgradd se mize mirné lisit

I 07

System
setting

@

Refresh
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1. Nejprve zvednéte ploSinu a poté povolte gumové 2. Umistéte kalibracni kartu na tiskovy displej.
Srouby, nadobu na pryskyfici.

Poznamka: Tiskova plosina byla z vyroby vyrovnana. Pokud je tfeba ji vyrovnat z divodu prepravy nebo z jinych divodu, postupuijte podle nize
uvedenych krokl a upravte tiskovou ploSinu.

I 03 I



Pokud se plosina nepfipoji k tiskové obrazovce, postupujte nasledovné:

Z-axis
movement

t

Auto-homing

=k

Leveling

1. Po vySroubovani vyrovnavacich Sroubl stisknéte 2. Jemné piitladte ploginu a utahnéte4 $rouby ve sméru hodinovych rugicek.
tlagitko "Leveling", aby byly ploSina a tiskova obrazovka
rovnobézné.

Z-axis
movement

t

Auto-homing

=Ly

Leveling

3. Stisknéte tlacitko "Auto-homing", presurite osu Z do spravné polohy, vyjméte kalibracni kartu a nainstalujte zpét nadobu na pryskyfici a poté utdhnéte fixovaci Srouby
na obou koncich nadoby.



Settings

—0-
O—

Parameter

a setting

i

-axis.
movement setting

System

C
Settings Q @

Device
binding Service

Pozndmka: Podoba UI nemusi odpovidat aktualnimu stavu Ul v tiskdrné.

Z-axis
movement

*

Auto-homing

Ly

Leveling

Z-

Xis
movement

*

Auto-homing

O




7. Naplnéni resinem

Vlejte RESIN do nadoby k tomu uréené o kapacité: 500mi/1000ml.

//)\

1000ml

500ml

Tip: Jak vyménit resin v tiskarné:
Pomalu vyjméte vanicku s pryskyfici a zbylou pryskyfici vylijte zpét do
nadoby Vydistéte vanicku, nalejte novou pryskyfici a umistéte vanicku

zZpét.

Varovani: Pryskyfice mlze zpUsobit podrazdéni kize
nebo alergickou kozni reakci.

Pred pouzitim si prosim nasadte rukavice, abyste
zabranili pfimému kontaktu s pokozkou.

12
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8. Pokyny k vyméné filamentu

A. Povolte 14 Sroubkul po kraji ramecku a vyjméte
poskozenou membranu

B. Pripravte si novy FEP film, odlepte ochranné félie na obou
stranach filmu. Zarovnejte otvory a nasadte film na upinaci
krouzek.

C. Nakonec sestavu filmovych krouzk( opatrné vlozte zpét
do ramu kadeé, poté Sikmo namontujte a utahnéte fixovaci
Srouby.

D. Nainstalovana verze filmu vypada jako
na obrazku.

Parametry

Q)

(rozmér) : 190mm*266mm

YH

(tvrdost) : 0.15-0.2mm

(propustnost svétla) : 95%

>>



1. Slicer

—
&

HALOT BOX

1. Otevrete slicovaci software a nahrajte do néj Vas vybrany model. 2. Pokud model potfebuje podpéry, kliknéte na "upper" (ikona vpravo).

3. Kliknéte na ikonu (D—Nastaveni parametrd tisku@— 4.Pogkejte na zpracovani modelu a nasledné ulozte
Kliknéte na "Slice”. ’ ) soubor.(Dalsi podrobnosti o softwaru najdete na
(doporucujeme nastavit parametry spodni vrstvy jako oficialnich webovych strankach www.creality.com).

5-20).



1.Vygenerujte CXDLP soubor a vloZte jej na USB disk.

USB port

Upozornéni: Pokud tiskarna pracuje s USB diskem,
nikdy ho neodpojujte pfed koncem procesu.

2. Vlozte USB disk a stisknéte tisk.

I 16



Files list

Whale.cxdlp

B whalel.cxdlp

a B whale2.cxdlp

& Whale3.cxdlp

B Whaled.cxdlp

%

Settings

{8 Whales.cxdlp

1. Vybér souboru

Poznamka: Podoba UI nemusi odpovidat aktualnimu stavu Ul v tiskdrné.

6:30:00 Start

Required time,

Thickness: 50um Layers: 0/2000

Whale print model.cxdlp

Vyberte soubor a stisknéte START

6:15:00

Required time,

Thickness: 50um Layers:

Whale print model.cxdlp

3Tisk
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0. Ovladani tisku na dalku
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1. Stazeni 2. Registrace 3.Pfihlaseni 4. Pridani zafizni 5. Nacteni QR kodu
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6. Popis zafizeni 7. Vybér zafizeni 8. Kontrola stavu zafizeni

9. Prabéh tisku
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‘ UL LED fan port ‘ ‘

1

T

Exhaust fan “PowerSupMypoﬁ‘ ‘ UVLEDPOWERENpoﬁ‘

‘ Z motor driver port‘
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17 Troubleshooting

Pracovni postup

Start

Tisk z
karty

(-

¢

Pfilnuti k
vrstvé

Diagnostika poruch

Pricina poruchy

Reseni chyb

1, vymazat U-digk

YN
Y

Zapnuty
display

"-—-(—(:H-
=z

Motor osy
7 Y

i

= U-disk 2. formétovat U-disk
2. pipaijit U-disk
. 1. zméfite pozici modelu a provedie opétovné slic
Ostatni soubory .
Y e Y Slice 2. Pouijte software pro opravu modelu
N =/ Motor osy 1 Opétovnézapoj'em' ) .
2. Kontrola po opétovném zapojeni
Y Prekroéeni ¥ Ko_r'lctzvgr 1. Opétovné zapoj'enl' . )
hranice spinac 2 Kontrola po opétovném zapojeni
N Vyrovnavani 1. Viyrovnavaci proces
1. Opétovné zapojeni —
Pripajeni 1. Vyména obrazovky -
kabelem
Funkéni . o o e
»|  Spojka
maotor £ ¥ Poj 1. Plipevnéni spojky
N Motor 1. Opétovné zapojeni
o osy Z 2. Kontrola po opétovném zapojeni

Vysledek

Vysledek

Problém wyteSen

Vadna soucastka - vyména

Problém nevyfeSen -
kontaktujte vyrobce

18



19.Druhy spotiebniho materidlu

3D PRINTER UV SENSITIVE RESIN

Nizké smr&tovani, rychly tisk, bez zapachu a s vysokou tuhosti.
a houZevnatosti, vhodny pro tisk b&Znych prototypl vyrobki a modeld pro vystavovani,
je také vysoce kompatibilni s tiskarnami LCD.

Low Odor Resin

Mizky zapach, vysoka pfesnost, detailni textury jsou velmi vyrazné. Dobra plynulost, vysoka
Uspésnost tisku. Syté barvy, které splfuji barevné poZadavky zakaznika, upfednostriované pro
animaéni manualy, femesiny nabytkarsky pramysl atd..

ABS Like Resin

S vysokou tvrdosti, vysokou houZevnatosti fyzikalnich viastnosti a silnou razovou houZevnatosti
Pryskyfice Ize pfimo vrtat do hotovych modell, pouZiva se hlavné v pramysiu.
prototypech a dalSich oblastech.

Dental Cast Resin

MNizké smrsténi; diky nizkému smriténi je velikost pfesnéjsi. Je to
se po vytvarovani pod tlakem snadno nedeformuje. PouZiva se k vyrobé porcelanovych zubl.

Elasticka pryskyfice se vyznatuje dobrou pruZnosti po wytlacovani nebo natahovani s vysokou
pevnosti, Siroce se pouZiva na tlumeni a kontaktni plochy atd., pfednostné se pouZiva pro lidé
plni originality a napad( v oblasti designu.

15

Model Ize myt pfimo vodou, je bezpetny a ekologicky.

Setrny, s vysokou pfesnosti povrchu, kratkou dobou €iSténi a nizkymi naklady na
material. Vodou omyvatelna pryskyfice je v souasné dobé jednim z oblibenych,
novych materialt pro Skoly, vzdélavaci instituce a nadsence do tisku.

Dental Mode Resin

Tvrdost povrchu je extrémné vysoka, odolna proti poSkrabani a ma nizkou
smritovaci schopnost. PouZiva se hlavné pfi restaurovani zubnich implantatt a
neviditelnych rovnatek. Tisk v |ékafské stomatologii.

Toughness Resin

Tvrdost Pryskyfice je stfedné tvrda, odolna proti opotfebeni a opakované
roztaZitelnd. PouZiva se u dill, které je tfeba opakované natahovat v tfecich
zafizenich.

ysokoteplotni pryskyfice se pouZiva hlavné pfi vyrobé& vysokoteplotnich pryZovych
forem, které mohou odolat teplotam kolem 200 °C bez praskani a zachovat si
vysokou odolnost, dobrou pevnost, tuhost a tepelnou stabilitu.

Jewelry Cast Resin

Siroké uplatnéni ve Sperkafském pramyslu. Vynikaijici spalovaci vykon, nizky
koeficient expanze, spalovani beze zbytku. Tvarovaci proces je stabilni bez
deformace. Hotovy vyrobek ma hladky povrch a vysokou pfesnost.



sensit

€ resin paramet:

Parametry - : . . : ’ Water Dental . | High Temperature Jewelry
Standard Resin ABS Like Resin |Dental Cast Resin Elastic Resin Washable Resin Mode Resin Toughness Resin Resin Cast Resin
150-250MPa- s 200-350MPa- s 50-170MPa- s 300-1000MPa- s 100-350MPa- s 150-300MPa: s 150-300MPa- s 150-300MPa- s 100-150MPa: s
\iskozita (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-8S Rotational
(25°) (25°) er (25°C)) er (25°C)) (25%C) (25%C) er (25°C)) er (25°C)) er (25°C))

Absorpéni pasmo

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

385nm-410nm

385nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

Hustota kapaliny

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.13g/cm?®
(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?
(Density meter (25°C))

1.05-1.13g/cm?
(Density meter (25°C))

Pruznost v ohybu

1.882-2.385Mpa

1.192-2.525Mpa

1.192-2.525MPa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.192-2.525Mpa

Pevnost v ohybu 59-70MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 49-58MPa
Tepelné zkresleni 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
Tepelns expanze 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
Zmenseniobjemu|  3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
Linearnismréteni | 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.8-1% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Fevnost viahu 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa

1.86-2.645MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.86-2.645MPa

Modul v tahu 1.779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa

Prodiouzent 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
Turdost - Shoer 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Glass Transition 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C

Solid Density

1.05-1.25g/cm?3

1.05-1.13g/cm?

1.05-1.13g/cm?

1.05-1.25g/cm?3

1.05-1.25g/cm?3

1.05-1.25g/cm?3

1.05-1.25g/cm?3

1.05-1.25g/cm?3

1.05-1.13g/cm?

Notched Impact
Strength

44-49)/ ni

60-80J/ ni

44-49)/ i

41-48)/ ni

41-48)/ ni

41-49)/ ni

41-48)/ ni

44-49)/ i

44-49)/ ni

-, I



21. Parametry filamenta

>>

Material Tiskova teplota (°C) | Teplota podlozky(°C)| Obtiznost Flexibilita Smritovani | Taznost
HP-PLA 190-220 50-60 [ ] o0 [ ] (X X ]
HP-PLAX3 190-220 50-60 ° o0 [ ] oo
PLA
Series
CR-PLA 190-220 50-60 [ ] (L] [ ] (X X}
HC/EN-PLA 190-220 50-60 ° o0 [ ] (1]
ABS 220-260 90-110 o000 (1] o0 o000
PETG 230-250 60-100 [ X 1] (X ] (X ] [ X 1]
TPU 210-240 50 (X ] (X XXX [} 0000
Silk 190-220 50-60 o (1] ° o0
Nylon 230-260 80-90 0000 000 o000 0000
Carbon
(Ordinary type) 190-220 50-60 ° ° [ ] (1]
PDS Advertising word
filament-PLA 190-220 50-60 L4 oo L4 oo
Low temperature filament-PCL 60-100 - [ ] [ X X ] [} (XXX ]

2/ .





