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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 vybuinych objektt. Doporuéujeme
umisténi na dobfe ventilované a méné prasné prostredi.

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

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

Nepouzivejte 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 muze
zamotat do pohyblivych &asti, zplsobit vzniceni a nasledné zranéni osoby nebo pokozeni
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, prilepeného plastu nebo jiného materidlu z ram{, 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 bezpecnostnim ochrannym mechanismem. B€hem nastavovani nepohybujte
tryskou ani zdkladnou, v opacném pripadé bude zafizeni automaticky z bezpecnostnich
diivodd vypnutol

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



Sestava osy X a extruderu

Koncovy spinac osy X
Podlozka pro tisk
Napinani pasu osy Y
Pfihradka pro naradi
Hlava s tryskou
Drzak filamentu
Pasivni cast osy Z

Napinani pasu osy X
Displej

Knoflik displeje
Zakladna

Zdroj napéti
Regulator napéti
Koncovy spinac osy Y
Motor osy Y

Indikator posuvniku
Motor extruderu
Motor osy X

Spojka

Koncovy spinac osy Z
Motor osy Z

Vypinac se zasuvkou



Zakladni parametry

Model Ender 3V2

Velikost tisku 220 x 220 x 250 mm
Modelovaci technologie | FDM

Pocet trysek 1

Tloustka vrstvy 0,1mm-0,4mm
Pramér trysky Standard 0,4mm
PFesnost 10,2mm

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

ReZim prace

Online nebo offline pres kartu

Slice software

3D Creator Slicer / Cura / Repetier-Host / Simplify3D

Zdroj napajeni

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

Celkovy vykon 350 W
Teplota podlozky £100°C
Teplota trysky £250°C
Obnoveni tisku ANO
Detekce filamentu NE
Dvojita osa Z NE

Jazyk

Anglictina / Cinstina

Operacni systém

Win XP /7 / Vista / 10 / MAC / Linux

Rychlost tisku

<180 mm/s, 30— 60 mm/s normal
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Seznam dil:

!
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Zakladna tiskarny
1x

Napinani pasu osy X

Sestava motoru osy Z

S S S

Levy profil Pravy profil
osy Z osy Z

1x 1x

Profil ramu
1x

Sestava koncového Sestava osy X
spinace osy Z a extruderu
1x 1x
Profil osy X Zavitova tyc pro
1x osu Z
1x



Seznam dild

Konsole pro
drzak
1x

Skrabka
1x

Pamétova karta
a ctecka
1x

Rychlospinaci
pFezka
2x

Matice M5T
2x

Indikator
posuvniku
1x

&

o
/
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Seznam prislusenstvi

Drzak na civku
1x

Spojovaci
redukce
2x

ﬂb
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Sroub s
palkruhovou
hlavou

M5x8

2x
Sroub s valcovou
hlavou (+pérovka)

M5x45
5x

Sroub se zapuéténou@
hlavou M4x14

1x

Kryt profilu
2x

Napajeci kabel
1x

w
Stahovaci pasky
1x
o S

Sroub se
zapusténou hlavou

M4x18
2x

Sroub s palkruhovou
hlavou (+pérovka)

M4x16
5x

Tryska
1x

Remen
1x

Jehlice
1x

Klice a Soubovaky
1x

Sroub s valcovou
hlavou (+pérovka)
M5x25

5x

Filament
1x



1 | Slozeni sestavy koncového spinace a profildi osy Z

v &% |‘

EP o i I‘ Kratky dil

Dlouhy dil

Zakladna tiskarny
1x

Kratky dil

Srovnejte i k

koncovy spinac

Levy profil osy Z Pravy profil osy Z

1x 1x osy Z na profil

Sroub s val , , . .
:(e’:iao“"aého hlr:: ous(:angz‘?:a) Nasad'te koncovy doraz na levy profil osy Z (obr.). Poté
spinade osy Z M5x45 pouzijte 4 Srouby M5x45 pro piipevnéni k zakladné tiskarny.

1x 4x



2 Slozeni motoru a zavitové tyce osy Z

Zavitova tyc proosu Z
1x

=
=]

Q
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Sestava motoru osy Z
1x

&roub se zapusténou hlavou Pi‘ipg\_métevzévitovou tyc do s?oj‘!(yvr_m’)tory osy Z. Poté _
M4x18 pouzijte 2 Srouby M4x18 a mirné pritahnéte motor k profilu

2x (obr.)



3 'Slozeni sestavy osy X a extruderu

sméru
Sestava osy X Profil osy X
a extruderu 1x
1x
Spojovaci Sroub s
redukce ptalkruhovou %
1x hlavou (+pérovka)

M4x16

2x
@ / Utahnéte redukci plochym klicem. Upevnéte celou sestavu

dvéma srouby M4x16. Protahnéte rozvodovy femen sestavou

Remen Plochy kli& ve sméru, ktery je zobrazen na obrazku vyse.
1x 1x



Pasivni ¢ast osy Z
1x

Z

Sroub s palkruhovou
hlavou (+pérovka)
M4x16

1x

Protahnéte rozvodovy Femen drazkami profilu. Jakmile bude
na stifedu (obr.), pfipevnéte pasivni ¢ast osy Z pomoci
jednoho Sroubu M4x16.



Napinni pasu osy X
1x

Z

Sroub s pilkruhovou
hlavou (+pérovka)
M4x16

1x
Sroub se zapusténou
hlavou

M4x14
1x

Rozvodovy ifemen

Upinaci kostka

instalace

Umisténi médéného pouzdra u rozvodového Femene

Protahnéte rozvodovy Femen zkrs upinaci kostku. Nasledné kostku
vilozte do konstrukce a dotahnéte knoflikovou matici. Konstrukce ma
drazku pro pasivni ¢ast osy Z. Za pomoci Sroubu M4x16 stahnéte
konstrukci a pasivni ¢ast k profilu. Celou sestavu pritahnéte Sroubem
M4x14.



Slozeni hybné soustavy osy X, Gprava dotazeni
osy XaosyY

Tip: rué¢né otacejte
dopinacim knoflikem pro
odpovidajici tésnost

Viz obr.A: Rozdil mezi matici
a vyénélkem sroubu je
0-3mm.

Doporucujeme mit pas pod
lehkym tlakem. Ztrata pnuti
ma vliv na tisk. PFiliSny tlak
muze poskodit pas.

Viz obr.B: matice se
zapusténym sroubem.

Slozeny komponent bodu 5

Hybnou soustavu navlecte na dva profily a zavitovou tyc osy Z dle
Slozeny komponent bodu 2 obrazku vyse. Profil se ma pohybovat lehce nahoru i doléi, nemél
by samovolné padat.



7 Slozeni ramu a sestavy displeje

Profil ramu
1x

Sestava displeje
1x

Sroub s valcovou
hlavou (+pérovka)
M5x25

4x

Pomoci Sroubd M5x25 pFipevnéte profil ramu na horni ¢ast
profil(l osy Z. PFipojte kabely displeje, poté pouzijte 4 Srouby
na levé strané displeje na upevnéni k zakladné tiskarny.



8 Slozeni drzaku na filament (+krytky a indikator)

Konsole pro drzak
1x

Drzak na civku
1x

Kryt profilu
2x

hlavou
M5x8
2x

Matice M5T

2x
Vsad'te Srouby M5x8 do konsole drzaku a spojte je s maticemi M5T.

Umistéte drzak civky na konsoli a celou sestavu zajistéte jiz pfipravenymi
Srouby k ramu dle obrazku vyse.

Indikator
posuvniku
1x

&%
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@
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Polozte indikator posuvniku na hFidel motoru. Vemte krytky a umistéte je
do obou stran profilu horni ¢asti ramu.



O Pripojeni kabeli

D >

Vliozte teflovonou trubicku
na otvoru a zajistéte

Napajeci Rychlospinaci rychloupinaci prezkou
kabel prezka
1x 1x

Pozor

® Zvolte spravné vstupni
napéti odpovidajici vasi
mistni siti.

(115/230V)

e Pokud zvolite nespravné,
miiZe dojit k poskozeni.

o PFipojte napajeci kabel a
pro zapnuti pfepnéte
vypinac do

polohy 1.

o Nepripojujte ani
neodpojujte kabely, kdyzZ je
zafizeni

zapnuté.

Konektor koncového
spinaceos X aZz



10 | Vyrovnani podlozky

n

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




1. Posuiite trysku k vyrovnavaci matici. Matici upravte vzdalenost mezi tryskou a
1 1 podlozkou, ktera by méla éinit priblizné 0,1mm (tloustka papiru).
2. Miizete vyuzit kousku papiru, kdy pFi pridchodu sparou musite citit lehky odpor. Upravte
stejné vSechny c¢tyFi rohové matice.
3. Pokud je to nutné, postup opakujte nékolikrat.

Filament je nanasen
rovhomérné, pouze se
drzi na podlozce.

Tryska je p¥ilis vysoko nad ()
I podlozkou, takze se e
Y il filament nedokaze udrzet Tryska je pFilis blizko
.......... TITTIITIIITY? na podlozce. podlozcveavﬁlanlevnt neni
dostatecné nanasen, pouze
ﬁ @ $krabe podlozku.




12 Predehrev

Metoda 1

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



Predehrev

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 davodii,
muzete upravit
parametry volbou
"Control" ->
"Temp" -> "PLA /
ABS Preheat
settings".
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Zaveéste civku s filamentem na drzak.
(Pro lepsi odvijeni by se méla civka
tocit proti sméru hodinovych rucicek)

Pro hladsi vlozeni
filamentu upravte konec
podle obrazku.

Vlozeni filamentu

Kdyz aktualni teplota dosahne cilové hodnoty, stisknéte pruzinu,
protahnéte filament otvorem extruderu dokud nedosahnete trysky.
Pokud filament za¢ne vytékat z trysky, znamena to, ze je
pFipraven.

Vymeéna filamentu

1. Pokud neni filament v trysce, viozte novy do trubicky a
protahnéte jej az k trysce

2. Pokud je filament v trysce, predehfejte trysku alespon na
185°C, vytahnéte filament a nahradté jej novym podie kroku 1
3. Pokud chcete vymeénit filament v pribéhu tisku, upravte
rychlost tisku na 10%, vlozte novy filament do posuvniku
dokud jej nezacne sam tlacit.



14 Prvni tisk

Frimer Sattige Friethand Sattirge

3. Zvolte jazyk -> "Next" -> Zvolte zafizeni -> "Next" -> "Finish"

*

Crealiny Shces

4. Oteviete Creality 3D Slicer -> "Load" -> Zvolte

1. Dvojklik pro instalaci softwaru
soubor

2. Dvojklik pro spusténi softwaru




Prvni tisk

Pokud tisknete poprvé, vyrovnejte podlozku, v opaéném pripadé mizZe dojit k poskozeni trysky nebo
posrabani podlozky.

'!
A

erw

5. Vytvoite G-code, ktery nasledné ulozte na pamétovou kartu 6. Vlozte kartu -> zvolte menu pro tisk -> 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.



Prvni tisk

TEXT1.gcode

40%

Tisk




Zapojeni obvodu

Motor osy X

Motorosy Y

Motor osy Z

Motor extruderu

Pamétova

karta

Rizeny
vétrak

Zdroj
napajeni

LG
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Podlozka Tryska

l

|

PFednas|Koncovy
taveny |spinac
port osy X

Koncovy
spinac
osyY

Koncovy
spinac
osy Z

mikro USB

Displej

BL Touch (volitelny
port)

Termistor tryska

Termistor podlozka




Reseni problém{

NE.
INE

ITnsk z pamétove kanyl
< E>—NE: SPANO

Piejede pozici

pocatku?

>

z

| NE
=

Je tryska ohfata? ANO eplota je normainiz

Termistor

patné zarovnano?y

ANO

}jl Pamétova kana I—)
}jl Jméno souboru I—)

}l] Ohfivaci trubicka I—)

Slicer /
Rozvodovy ifemen

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

1. Pieymenovat soubor pomoci
abecedy a Cisel

>]] Motary XYZ I—)

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

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrolovat pomoci nahrazeni

)Il Koncovy spinac I—)

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrokovat pomoci nahrazeni

}ll PodloZka I—)

1. Znovu phipojt kabely

M Y

1. Znovu phipojt kabely

1. Znovu phipojt kabely

1. Znovu phipojt kabely

1. Obnowvte Shkcing
2. Upravte dotaZeni femene

Extruder je

Vychazifilament?

NE

uvoinény

—

1. Dotahnéte Srouby na extruderu

T T

}'Il Motor extruderu |—>

1. Odistit flament
2. Vyméntt filament

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrokovat pomoci nahrazeni

Vysledky

VyfeSeno

Poskozeno Vyménit

Chyba nebyla
identifikovana,
kontaktovat prodejce




Due to the differences between different machine models, the physical objects and t
final explanatio ghts shall be reserved by Shenzhen Creality 3D Tech

BEMMLEFE SNSEAERMES, MKEMNE, BEERAENTaR=1eR

Pieklad: 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.

1 x FHecom 1201 .8 E linChengYuan, Tongsheng Commu

Dalang,Longhua District,Shenzhen,China, 5181 0¢
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