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Uzivatelska prirucka pro 3D tiskarnu
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Drazi spotrebitelé,

Dékujeme Vam za vybér naseho produktu.
Pifed uvedenim do provozu si prosim
prectéte instrukce. Nas 3D tym bude vzdy
pFipraven poskytnout Vam nejlepsi sluzby.
Pokud narazite na néjaké problémy, prosim
kontaktujte nas pres telefon nebo mail
poskytnuty na posledni strané navodu.

Pro lepsi zazitek z pouzivani naseho
produktu se mizete naucit zachazet s
tiskarnou naslednuji cestou:

1. Zobrazit doprovodné instrukce a videa na
TF karté

2. Navstivit oficialni stranku
www.creality.com. Naleznete zde pfislusné
softwarové / hardwarové informace,
kontaktni idaje, instrukce pro Gdrzbu a
obsluhu.

A | Poznamky

B Sestaveni 3D tiskarny

C | Pouziti 3D tiskarny

Vyrovnani podlozky
Vlozeni filamentu

Prvni tisk



Poznamky
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Nepouzivejte skarnu jinym zplsobem, neZ ktery je zde popsan. Vyhnete se tim zranéni ¢i
majetkové ujmé.

Nepokladejte tiskarnu blizko zdrojl £pla, hoflavych ¢i vybusnych objektl. Doporuéujeme
umisténi na dobfe ventilované a méné prasné prostredi.

Nevystavujte tiskarnu prilisnym vibracim nebo nestabilnimu prostredi. Nasledkem téchto
vlivii muze byt 3patna kvalita tisku.

Pred pouiitim experimentalnich filamentl doporu¢ujeme pouzit standartni filament (jako
PLA) pro kalibraci a otestovani stroje.

NepouzZivejte jiné kabely nez ty, které byli dodany. Vidy pouZijte uzemnénou 3-hrotovou
zasuvku.

Nedotykejte se trysky nebo povrchu tisku béhem Cinnosti. Tyto ¢asti mohou byt horké.
Vyhnete se tim popaleninam a jinému zranéni.

Pokud uvadite tiskarnu do provozu, nenoste rukavice nebo volné obleceni. Obleceni se mize
zamotat do pohyblivych &asti, zplsobit vzniceni a nasledné zranéni osoby nebo poikozeni
stroje.

Pokud Cistite zbytky filamentu z horkych ¢asti, pouzijte poskytnuté nastroje. Nesahejte pfimo
na trysku. Vyhnete se zranéni.

Cistéte tiskarnu ¢asto. Vidy méjte stroj vypnuty. Pouzivejte suchou tkaninu k odstranéni
prachu, pfilepeného plastu nebo jiného materialu z rdmu, vodicich kolejnic nebo kolecek.
Pouzijte Cisti¢ skla nebo isopropyl alkohol na Cisténi povrchu tiskarny pred kazdym tiskem
pro dosazeni stejného vysledku.

Déti mladsi 10ti letby neméli pouzivat tiskarnu bez dozoru.

Stroj je vybaven bezpeénostnim ochrannym mechanismem. BEhem nastavovani nepohybujte
tryskou ani zakladnou, v opaéném pfipadé bude zafizeni automaticky z bezpeénostnich
diivodd vypnutol

Uzivatelé musi dodrZovat zakony, predpisy a eticky kodex naroda ¢i regionu, kde je zafizeni
pouzivano. Uzivatelé nebudou pouzivat zafizeni pro vyrobu komponent, ¢asti, objektd ¢i
jakéhokoliv koncového produktu, ktery bude v rozporu s narodnim nebo regiondlnim
préavem, predpisy ¢i etickym kodexem v misté pouzivani nebo vyroby danych produktu.



Drzak filamentu
LCD displej
Extruder

Slot pro kartu
USB port
Koncovy spinac X
Hlava s tryskou
Podlozka pro tisk
Spojka

Motor osy Z (22)
Koncovy spinacY
Motor osa Y
Rukojet

Detekce filamentu
Motor extruderu
Motor osy X

Motor osy Z (21)
Pfepinac napéti

PFipojeni napajeciho kabelu
Napinani pasu osy X
Napinani pasu osy Y
Rukojet pro podlozku
Fotoelektricky spinac¢
Pfihradka pro naradi Stitek
pro SD kartu



Zakladni parametry

Model SR 6 SE

Velikost tisku 235x235x 250 mm
Modelovaci technologie | FDM

Pocet trysek 1

Tloustka vrstvy 0,1mm-0,4mm

Pramér trysky Standard 0,4mm

PFesnost 10,1mm

Filament 1,75mm PLA/TPU/PETG/WOQD
Format soubort STL/ OBJ / AMF

ReZim prace Online nebo offline pres kartu

Slice software Creality Slicer / Cura / Repetier-Host / Simplify3D

Zdroj napajeni Vstup: AC115/230V 50/60Hz Vystup: DC 24V

Celkovy vykon 350 W

Teplota podlozky £110°C

Teplota trysky <260 °C

Obnoveni tisku ANO

Detekce filamentu ANO

Dvojita osa Z ANO

Automatické vyrovnani | ANO

Jazyk Anglictina / Cin3tina

Operacni systém Win XP /7 /8 /10 MAC / Linux
Rychlost tisku 80-100 mm/s




(o]

Seznam dil:

TN D

Rukojet 1x Napajeci kabel 1x

Zakladni ram 1x Vertikalni ram 1x  Konsole pro drzak Drzak na civku Filament 1x
1x 1x
S y & 5 /
. Sroub s pilkulovou Sroub s valcovou
Mat M5T 2X
atice imbus hlavou M5x10 " imbus hlavou M5x45
4x 4x
/ Skrabka 1x / Kli¢ 1x / ) Nastrény kli¢ 1x - (& &igténi na trysku
' 4 b ; 1x
7=

" Klesté 1x F Imbus kli¢e 1x . Karta + ¢tecka 1x 3 Rychlospinaci
prezka 2x

“ Rychlospojka 2x g Tryska 2x L Stitek Creality 1x




Vertikalni ram 1x

' Dva profily osy Z instalované
. Tocte spojkami pro na vnitini schod spodniho
Sroub s valcovou zvednuti osy Z dle obrazku profilu osy X

imbus hlavou M5x45 vyse.

4x



Displej 1x

T

Sroub s
ptalkulovou imbus
hlavou M5x10

2x

Po pfimontovani displeje, prosime,
pFipojte kabel.




) Drzak na civku 1x

© Konsole pro drzak1x

Drzak materialu mize byt
instalovan na réiznych pozicich
pFed nebo za profilem osy Z.




4 ' Montaz rukojeti:

TN

Rukojet 1x

]

. Sroub s plilkulovou
imbus hlavou
M5x10
2x

=

1 Matice M5T 2X
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5 Jednodussi vyména podlozky a utazeni past

1.0toéte rukojetmi podlozky pro jeji
vyménu.

2. Pro manipulaci pnuti pasu opatrné tocte
knoflikem (Davejte pozor, aby nedoslo k
poskozeni pasu). Utahnéte oba pasy
(pozice dle obrazku).




1. Pfipojte 16ti kolikovy kabel k trysce
6 P i:i po 'e ni ka be I é ie = 2. PFipojte 14ti kolikovy kabel extruderu
J " 3. PFipojte kabel motoru osy Z (Z1, Z22)
4. PFipojte vodic fotoelektrického spinace
5. PFipojte napajeci kabel

Pozor

® Zvolte spravné vstupni napéti odpovidajici vasi mistni siti.
(115/230V)
e Pokud zvolite nespravné, miize dojit k poskozeni.

e PfFipojte napajeci kabel a pro zapnuti pfepnéte vypinac do
polohy 1.

e Nepfipojujte ani neodpojujte kabely, kdyz je zafizeni
zapnuté.

Napajeci kabel
1x

T o

Kabelova spona



,y s v 1. Zvolte "Level" pro automatické vyrovnani
7 VYrovna ni pOd Ioz ky: 2. Po dokonceni vyrovnani, upravte
kompenzaci osy Z podle pfilnavosti filamentu
a skla

Léhem

vyrovnavani,
prosime,
nesahejte na
teflonovou
trubicku a
kabelaz trysky.

¢+ &am

L TN LTS nEes
x




8 Predehrev (metoda ¢.1)

Metoda 1

Pozn.: UzZivatelské rozhrani ma pouze
informativni funkci a od aktualniho se mize lisit.



9 Predehrev (metoda ¢.2)

Metoda ¢.2

Pozn.:

Standard
predehfivani je
nastaven v tovarné.
U PLA je teplota
trysky 200°C,
podlozky 60°C. U
ABS je na trysce
240°C, podlozce
70°C.

Pokud chcete tyto
hodnoty ménit z
jakychkoliv davodi,
muzete upravit
parametry volbou
"Control" ->
"Temp" -> "PLA /
ABS Preheat
settings".



10 | PFiprava filamentu:

Pro hladsi viozeni
filamentu upravte konec
podle obrazku nize.

Zaveéste civku s filamentem na drzak.
(Pro lepsi odvuenl by se méla civka
tocit proti sméru hodinovych rucicek.




11 Vlozeni filamentu:

Kdyz aktualni teplota dosahne cilové hodnoty, protahnéte filament skrz detektor poskozeni, dale malym

otvorem extruderu dokud nedosahnete trysky. Pokud filament za¢ne vytékat z trysky, znamena to, ze je
pFipraven.

Pred vkladanim filamentu

Po vlozeni filamentu

Tip: Jak vyménit filament?
1. PreFiznéte filament blizko extruderu, za¢néte plnit novym
filamentem dokud se nezacne sam posouvat.

2. Poté co je tryska piredehrata, vytahnéte filament a vlozte
novy




12 Prvni tisk:

Creatiny Sicer

Dvojklikem nainstalujte software a
nasledné jej i zapnéte.
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Zvolte jazyk -> "Next" -> Zvolte zafizeni -> "Next" -> "Finish"
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Oteviete Creality 3D Slicer -> "Load" -
> Zvolte soubor
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13  Prvni tisk:
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Vytvoite G-code, a uloZte jej do kartu. Vlozte kartu -> na displeji klidnéte
na "Print" -> Zvolte soubor, ktery
chcete tisknout.

Nazev souboru musi byt v latince nebo .
v Cislech, nesmi to byt ¢inské znaky

Pozn.: Podrobnosti o pokynech k
nebo specialni symboly

softwaru najdete v manualu na karté.



14 Prvni tisk:




Zapojeni obvodu:

Motorosy Y

!
XMotor osy Z!.|

Motor osy ZZI

Port &.1
Port &.2
s Y
i3 e W =
s ;: , p Rozhrani
Pojistka displeje

[ Vstup || Vystup pro || Termistor Fotoelektricky spinag

podlozku podlozky

Sprd Rezervovany | Rezervovany
Vi k Y v
ctra || port €.1 || port €.2




Reseni problémi:

@ NE }jl Pamétova karta I—)

1. Offit pamétovou kartu
2. Naformatovat kartu
3. Nahradit kartu

}jl Jméno souboru I—)

1. Pieymenovat soubor pomoci
abecedy a Cisel

1. Posunout model a obnowvit shicing
2. Obnowvit model v softwaru

ITnsk z pamétove kanyl
< E>—NE: SPANO

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrolovat pomoci nahrazeni

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrokovat pomoci nahrazeni

| NE: >]] Motory XYZ I—)
Piejede pozici o g
NE‘)“ANO pocAtku? NO )Il Koncovy spinaé I—)

}ll PodloZka I—)

1. Znovu phipojt kabely

>

z

= M

1. Znovu phipojt kabely

}l] Ohfivaci trubicka I—)

1. Znovu phipojt kabely

ANO

Je tryska ohfata?

eplota je normainiz

1. Znovu phipojt kabely

ANO

I Tisk I patné zarovnano? NO }{Rozvodovy femen I—)

1. Obnowvte Shcing
2. Upravte dotaZeni femene

1. Dotahnéte Srouby na extruderu

ANO
- N Extruder ;e N
uvoinény
NE

O
Konec

T T

1. Odistit flament
2. Vyméntt filament

}'Il Motor extruderu |—>

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrokovat pomoci nahrazeni

Vysledky

VyfeSeno

Poskozeno Vyménit

Chyba nebyla
identifikovana,
kontaktovat prodejce




Due ta the differences between different machine r
final explanatio :

sha DE reserveda by She

J
EERNEFRE SIS SREERMER, ANE

Preklad: Creality tym

https:/ /www.crealitystore.cz/

KONTAKTUJTE NAS: Adresa: Vodni 5b, Blansko 678 01
Telefon: +420 704 600 497
Facebook: Creality Store
E-mail: obchod@crealitystore.cz

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,LTD.

! . JInChensiyunh ngeneng Community






