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Drazi spotiebitelé, dékujeme vam za vybér naseho
produktu. Pi‘ed uvedenim do provozu si prosim
piectéte pokyny k obsluze. Nas tym bude vZdy
pFipraven poskytnout vam nejlepsi sluzby. Pri
jakychkoli problémech nas prosim kontaktujte
prostiednictvim telefonu nebo e-mailu uvedeného na
konci tohoto niavodu.

Pro lepsi zazZitek z pouZivani naseho produktu se
miuZete naudit pouZivat tiskarnu nasledujicim
zpuisobem:

Zobrazit doprovodné pokyny a videa na pamét'ové
karté.

Navstivit oficialni stranku www.creality.com, kde se
nachazi prislu$né softwarové/hardwarové informace,
kontaktni udaje a pokyny pro udrzbu a obsluhu
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Poznamky

Nepoutzivejte tiskdrnu jinym, nez zde popsanym zplsobem, aby nedoslo ke zranéni osob nebo Ujmé na majetku.

Neumistujte tiskarnu blizko zdrojli tepla, hoflavych ltek nebo vybusnych objektl. Doporu¢ujeme umistit v dobfe vétraném prostiedi s nizkym vyskytem prachu.

Nevystavuijte tiskarnu pfilisnym vibracim nebo nestabilnimu prostfedi. Nasledkem téchto vlivi mize dochazet ke zhorsené kvalité tisku.

Pfed pouzitim experimentalnich nebo netypickych filamentl doporucujeme pouizit standardni filament (jako napi’ ABS nebo PLA) pro kalibraci a otestovani stroje.

NepouZivejte jiné kabely nez ty, které byly dodany. Vidy pouzivejte uzemnénou zasuvku se tfemi hroty.

Nedotykejte se trysky nebo povrchu tisku béhem provozu, protoze mohou byt horké. Nepfiblizujte se rukama béhem provozu ke stroji, aby nedoslo k popalenindm nebo jinému zranéni.
PFi obsluze tiskdrny nepouZivejte rukavice ani volné obleceni. Mohou se zamotat do pohyblivych ¢asti, zpUsobit vzniceni a nasledné zranéni osob nebo poskozeni stroje.

PFi cisténi zbytkl filamentu z horkych ¢asti tiskarny pouzijte poskytnuté nastroje. Nedotykejte se pfimo trysky. Mohlo by dojit ke zranéni.

Tiskarnu Cistéte Casto. Vidy je potieba pfitom mit stroj vypnuty. PouZivejte suchou tkaninu k odstranéni prachu, pfilepeného plastu nebo jiného materidlu z rdm, vodicich kolejnic a
kolecek. Na cisténi povrchu tiskarny pred kazdym tiskem pro dosazeni stejnych vysledki pouzivejte Cisti¢ skla nebo isopropanol.

10. Je nutné, aby déti mladsi 10 let nepouZivaly tiskarnu bez dozoru.

11. Tento stroj je vybaven bezpe¢nostnim ochrannym mechanismem. Nepohybujte manualné béhem spousténi a nastavovani tryskou ani deskou/podlozkou, jinak se tiskdrna z
bezpecnostnich divodl automaticky vypne.

12. UZivatelé musi dodrZovat narodni i mistni zakony, predpisy a etické kodexy v misté pouZiti zafizeni nebo jim provedenych produktil a uZivatelé zafizeni nesmi poutzivat k tisku materidl,
dill nebo predmétl atd., které by byly v rozporu s vyse uvedenymi pravnimi dokumenty.
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Predstaveni vybaveni

Zavédéci trubicka " PFedni dvefe Drzak filamentu
Ram 3 Displej Slot na SD kartu
Tiskova plocha ; Podpora filamentu Nozzle kit

Matice vyrovnavani podlozky Detekce filamentu | Zdroj napéjeni



Paramtery

Model Sermoon D1

Tiskova plocha 280*260*310mm
Modelovaci technologie FDM

Pocet trysek 1

Tloustka vrstvy 0.1mm-0.4mm

Primér trysky Standard 0.4mm | #XEZ0.4mm
Presnost +0.1mm

Filament PLA

Formét souboru STL/OBJ/AMF

Pfenos souboru USB/Storage card |

Slicovaci software

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Napdjeni Vstup:AC100-240V 50/60Hz Vystup:DC 24V
Vykon 350W

Teplota podlozky <100°C

Teplota trysky <260°C

Obnova tisku Ano

Duélni osa Z Ano

Jazyk

Chinese/English

Operacni systém

Windows XP/Vista//7/8/10 MAC/Linux

Rychlost tisku

<180mm/s,Normal 30-60mm/s
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Instalace hlavné, podpéry pro vedeni filamentu, napajeciho dratu.

Oteviete predni dvere, ruéné otocte na strané hlavné, prejdéte pres prkno dvefi a stojan, matici pevné zajistéte a
upevnéte na stojan.

Nainstalujte vodici podpéru filmu pomoci Sroubl M4*6,. Pfipojte napajeci vodi¢ ke spoustécimu zafizeni.
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Vyrovnani podlozky

2 Pro prvni vyrovnani podlozky: Nastavte osu Z— posunout dolt o 10mm — vyjméte motor

CREALITY § Imm - 0.1mm @

T 1

Refuel
ENTY
&

Motor Control language Printerinfo language Printerinfo

CREALITY : g 1mm 0.1mm

é | | 1
2= : 4
() ‘

,g
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Informace o uzivatelském rozhrani jsou pouze orientacni, skute¢né
uzivatelské rozhrani se muze lisit.



3 Vyrovnani podlozky

Pritlacte tiskovou desku ke dnu— posunte nahoru o 10mm v ose Z — Vratte motor na 0.

CREALITY Setting; Unit: 10mm 1mm 0.1 Unit:

10mm Imm 0.1mm

[;] ; ey | xadis: [ NI
2,

vacs: [N v-ads: [N

zads: | EEEI zais: [ D

Refuel

ENTY
&

Motor Control language Printerinfo

CREALITY &1 i 10mm 1mm ).1mm i 10mm Imm 0.1mm

xi: xi: [
vii: [ vio: [
z: I zv: I

Informace o uzivatelském rozhrani jsou pouze orientaéni, skute¢né
uzivatelské rozhrani se muaze lisit.



4 Vyrovnani podlozky

AUxleveling ~ CREALITY

Please click numbers

assistin leveling..

Motor Control language Printer info

CREALITY LN

WAEKF (D-O) HTHIME...

Informace o uzivatelském rozhrani jsou pouze orientac¢ni, skute¢né
uzivatelské rozhrani se mize lisit.



Presunte trysku do blizkosti horni ¢asti vyrovnavaciho Sroubu, oto¢te Sroubem doleva nebo doprava tak,
aby vzdalenost mezi tryskou a ploSinou byla silna jako list papiru A4. Vyrovnejte Ctyfi rohy v poradi,
kliknéte na tlaCitko 1 a ovérte, zda je mezera mezi tryskou a ploSinou spravna, nebo ne.

®

Tryska je pfili§ daleko od ploSiny,
takze filament nemuze pfilnout k
ploSiné.
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Filament je vytlacovan rovnomeérné,
jen se pfilepi na ploSinu.
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Tryska je prili$ blizko k plosiné a
filament neni dostatecné vytlacovan a
Skrabe o ploSinu.




Pfi nastavovani si pomahejte papirem formatu A4 (standardni papir do tiskarny) a dbejte na to, aby
tryska lehce poSkrabala papir. Dokoncete nastaveni Sroubu ve v3ech 4 rozich. V pfipadé potfeby
vySe uvedené kroky 1-2krat zopakujte. V sefizovani pokracujte, dokud tryska nebude klast papiru

A4 mirny odpor.
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7 | Predehfati

Metoda 1

CREALITY

3D Printer Ready CREALITY. «

&F % %

Manual Cooling Fan

Metoda 2

CREALITY 3D Printer Ready CREALITY

&8

/ 0%c

CREALITY

Set temp CREALITY

Nozzle preheat Nozzle preheat:

Nozzle temp: Nozzle temp:

Hot-bed preheat:

Hotbed preheat:

Hot-bed temp:

Hot.bed temp:

Informace o uzivatelském rozhrani jsou pouze orientacni, skute¢né
uzivatelské rozhrani se muze lisit.



V prubéhu zvySovani teploty muzete zavésit filament na drzak.

00

Pro hladsi tisk by mél byt konec filamentu umistén tak,
/ jak je znazornéno vyse.

@ Filament |||"

<

@ diagonalni klesté




Nacteni filamentu

Vlozte filament do detektoru filamentu, projed'te obéma kolecky vodiciho drzaku filamentu. Jakmile teplota dosahne
cilové teploty, stisknéte pruzinu extrudéru. Vlozte filament do malého otvoru pro vytlacovani az do polohy trysky. Kdyz
filament vyjde z trysky, znamena to, ze filament byl uspésSné viozen.

Pokud potiebujete za zvlastnich
okolnosti zvednout filament, upevnéte
trubku s filamentem na vinitou trubku
pomoci vazby a protahnéte filament
stfedem trubky.

Jak vyménit filament.

1. Odfriznéte filament v blizkosti extrudéru a pomalu privadéjte novy filament do materialové

trubice.
2. Po predehrati trysky zatlacte filament trochu dopfredu a rychle filament vytahnéte a poté

zaved'te novy filament.




10 Zahajeni tisku N 8

&1 Add Printer

[EaE—

Machine Settings

¥ Creaiitysd Printer Settings Printhead Settings
Q crealiy cre10 T .
Q creaiiy cRo10 Mini
Q crealiy cR-100 e P
O crealty cre1s
| Q Crealiy CR-105Pro 2 Heigh Sz
| O trealiy CRist
Q creaity cRr10ss Bl plate shape P
| @ @eliy@mn originatcenzer ||
Q crealiy CR-20Pro Ganiry Height
| Q crealy cR2020 Heated bed
| Q crealiy CR3bN/CRA0405 S — Number of Extruders:
Q crealiy CReanan
i Q creaity crs start G-code End G-code
O crealiy CR-50E0
| el EREVED M201 ¥500.00 ¥500.00 1100.0 631 ;Relative positionning
| PR R || @l 1203 ¥500.00 ¥500.00 240,00 61 B2 F2700 :Retract a bit
1pna PR A RIM AN TR 1B 7 5 B4 Retrant
|

7 3. vyberte jazyk - "next" - vyberte stroj - "next" - "finish"

>> Q‘ﬁ! >> @

SREd = B

Creality Creality Slicer Creality Slicer

1. Software nainstalujete dvojitym kliknutim.

4. otevrete Creality 3D slicer - Load (Read file) -
2. Dvojitym kliknutim software otevrete.

vyberte soubor



11 | Zahajeni tisku

CREALITY CREALITY «

o]

Settings File List

Selected file

CREALITY ] CREALITY L N

é

PRI

6. Vlozte pamétovou kartu - tisk z

karty - vyberte soubor, ktery chcete
vytisknout.

5. Vygenerujte G-kod a ulozte soubor g-kédu na pamét'ovou kartu.

Poznamky: Podrobné pokyny k softwaru naleznete

Nazvy soubord musi byt psany latinkou nebo
v prirucce ke slicer softwaru na pamét'ové karté!

Cislicemi, nikoli ¢inskymi znaky nebo specialnimi
symboly.



Zakladni deska - popis konektoru

Ctecka karet
Motor

Motor osy X Mot Y Motor osy Z
Y otor osy Y Extruderu
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Ventilator| Titflf:d Tryskly Detekee ||Koncovy Ko,nci)vy Koncovyl
filamentul|SPINac || SPACf spina¢
osa X osa’Y osaZ Termistor tiskové
desky

Termistor trysky



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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