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Obsah

Drazi spotiebitelé, dékujeme vam za vybér naseho
produktu. Pied 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 zaZitek 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 prislusné softwarové/hardwarové
informace, kontaktni idaje a pokyny pro udrzbu a
obsluhu

Poznamky

Sestaveni 3D tiskarny

Pouziti 3D tiskarny

Nacteni filamentu, Zahajeni
tisku



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 divodi automaticky vypne.

12. UzZivatelé 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 material,
dill nebo predmétl atd., které by byly v rozporu s vyse uvedenymi pravnimi dokumenty.
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Parameters &5

Zakladni paramery

Model 3DPrintMill

Tiskova plocha nekone¢no*200*170mm
Modelovaci technologie FDM

Pocet trysek 1

Tloustka vrstvy 0.1mm-0.4mm

Pramér trysky Standard | 0.4mm
Presnost +0.1mm

Filament PLA/TPU/PETG

Format soubort STL/OBJ/AMF

Sloty Storage card/USB
Slicing software CrealityBelt

Napajeni Vstup: 100-120/200-240V 50/60Hz Vystup: 24V/14.6A
Vykon 350W

Teplota podlozky 0-100°C

Teplota trysky 0-240°C

Obnova tisku Ano

Senzor filamentu Ano

Dualni osa Z Ne

Jazyk Anglictina

Operacni systém Windows XP/Vista/7/10
Rychlost tisku <180mm/s, 30-60mm/s normally




Parts List =muse

o Drzék civkyx 1 . Filament x 1

o Sestava os X/Y x1 e Zikladna s pdsem X 1 e Displej x 1 e Profil x 1 ' Profil x 1
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H] e Pamétova karta + ctecka 7 e Klesticky x 1 / @ S paska x 10 /@ Cisti¢ trysky x 1
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@ @Sroub M5X8x 10 % @ Sroub M5X45 x 4 ﬁ @ Sroub M5X12 x 4 m . Teflonova trubicka x 1

@ @Tl‘y’ska x2 / @ Kli¢ 1x 4 @ Pinzeta X 1




1 Instalace nosného ramu profilu

e Zakladna s pasem

=

e Nosné profily

==

0 Nosné profily

o\

@Srouby M5X12

Nainstalujte podpéru 1 a podpéru 2 ke spodni ¢asti stroje pomoci ¢tyf $roubti

se Sestihrannou hlavou M5x12 (jak je znazornéno na obrazku vyse).




Instalace sestavy remene osy X/Y

o Sestava os X/Y

o\

@ Sroub 5X18
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@ Sroub M5X12

-

@ Sroub M5X45




Instalace drzaku civky
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o Drzék civky |
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@ MS5T matice

@ Sroub M5X8

D |




Instalace displeje
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¥

@ MS5T matice

N

@ Sroub M5X8

Zajistéte sestavu displeje dvéma Srouby s flatovou hlavou M5X8 a dvéma maticemi T M5, jak je

znazornéno na obrazku vyse




Zapojeni kabelt

Vlozte teflonovou trubi¢ku do
pneumatického konektoru
(vlozte také modrou svorku
dritu).

Pripojte koncovy spinac osy Y
Pripojte senzor filamentu pred
=l spusténim tiskarny

@ kabel X 1

UPOZORNENI
@ Vyberte spravnou voltaZ odpovidajici Vasem
regionu (115/230V)

@ Spatné nastaveni zplsobi poskozeni tiskarny

Nezapojujte ani neodpojujte kabel napajeni
pokud je tiskarna zapnuta, ma zapnuty
napajeci prepinac.




Vyrovnani

1. Nejprve presunte osu X na kontaktni ¢ast mezi tryskou a pasem (mirné pfitlacte trysku na pds ). 2. Zatlacte oba koncové spinace proti
posuvnému bloku X, abyste zajistili limit; 3. Stisknéte zpét obrazovku, aby se tiskdrna vratila do vychozi polohy; po navratu do vychozi
polohy nastavte sefizovaci $roub osy Y podle polohy trysky vici pasu, abyste se ujistili, ze se tryska dotyka pasu spravné; poté utahnéte Sroub
koncového dorazu osy Y, vyrovnani je hotovo; 4. Pokud je mezi tryskou a pasem néjaky $ev nebo nadmérny kontakt, mirné upravte
vyrovnavaci matici.

I . ry
1 A Nastavovaci sroub
1 koncového dorazu osy Y

B Nastavovaci $roub
koncového dorazu osy Y

o i
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Tryska je prilis daleko od ploginy, takze @

spotiebni material nemiize k plosiné
Frrre f
7777777777777 prilnout.

§ Filament piilne pfimo na plosinu

i materidl

ka je pilis blizko k plosiné

neni dostate¢né vytlacovan

poskozen. Zpiisobuje ucpdni a poskrabéni pasu.




Mairn
Hozzle:

Bed:

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




Predehrati

Method 2

Poznamky: Poznamky: Informace o uzivatelském rozhrani jsou pouze orientacni, skutecné
uzivatelské rozhrani se muze lisit.




V prubéhu zvySovani teploty muzete zavésit filament na drzak.
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® ° > Pro hladsi tisk by mél byt konec filamentu umistén tak,
jak je znazornéno vyse.
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Nacteni filamentu

Kdyz aktuilni teplota dosihne cilové teploty, stisknéte a podrite pruzinu vytlacovaci ho zatrizeni a vlozte spotiebni

material do otvoru pro detekci nabijeni jeden po druhém, poté vlozte spottebni materidl do malého otvoru vytlacovaci ho
zatizeni, dokud nebude v poloze trysky.
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O} — = filamentu trochu dopredu.
®




10| Zah3jeni tisku
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CrealityBelt CrealityBelt

1. Software nainstalujete dvojitym kliknutim.
2. Dvojitym kliknutim software otevrete.



Zahajeni tisku

4. nasledné otevrete soubor - vyberte soubor.

>>

Main

- vyberte soubor, ktery chcete
vytisknout

5. Vygenerujte G-kod a ulozte soubor g-kédu na pamétovou kartu.

Nazvy soubori musi byt psany latinkou nebo
Cislicemi, nikoli €inskymi znaky nebo specialnimi
symboly.

6. Vlozte pamétovou kartu - tisk z karty

Poznamky: Podrobné pokyny k softwaru naleznete
v priruéce ke slicer softwaru na pamét'ové karté!




Zakladni deska

Port motoru X ‘

Port motoru Y

Port motoru Z ‘

Port motoru E ‘

Slot pro SD kartu
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Ventilator tryska
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Napdjeni

Hot bed
wire port

Heating pipe

Kontrolovany Koncovy
ventildtor spina¢ X

Hot bed

Tryska

termistor

Senzor filamentu

Port obrazovky

Koncovy spinac Y




Reseni problém{

NE.
INE

ITnsk z pamétove kanyl
< E>—NE: SPANO

Piejede pozici

pocatku?

>
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| NE
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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
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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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