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Uzivatelska prirucka pro 3D tiskarnu




Mili uzivatelé,

dékujeme Vam za vybér naseho produktu. Pfed uvedenim do provozu si prosim prectéte instrukce. Nas tym bude vidy pfipraven Vam
poskytnout podporu a nejlepsi sluzby. Pokud narazite na néjaky problém, prosim, kontaktujte nas pres telefon nebo na e-mailu,
uvedeném na konci tohoto navodu. Pro lepsi vysledky a zazitky z pouZivani tiskarny Vam doporucujeme zachazet s tiskarnou nasledujicim
zpUsobem:

1. Zobrazte si doprovodné instrukce na videa na TF karté
2. Navstivte oficiadlni stranky vyrobce www.creality.com

Zde naleznete pfislusné softwarové i hardwarové informace, kontaktni Udaje instrukce pro udrzbu a dalsi.

Aktualizace firmwaru

Prosim, navstivte nase oficidlni stranky https://www.creality.com/download. Kliknéte na Homepage - Support > Download.

Stahnéte si poZadovany firmware a nainstalujte jej.


http://www.creality.com/
https://www.creality.com/download
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Nepouzivejte tiskarnu jinym zpGsobem, nez ktery je zde popsan. Vyhnete se tim zranéni ¢i majetkové Gjmé.

Nepokladejte tiskarnu blizko zdroji tepla, hoflavych ¢i vybusnych objektd. Doporucujeme umisténi na dobre
ventilované a méné prasné prostredi.

Nevystavujte tiskarnu pfiliSnym vibracim nebo nestabilnimu prostredi. Nasledkem téchto vlivi mize byt Spatna kvalita
tisku.

Pfed pouzitim experimentalnich filamentl doporudujeme pouzit standardni filament (jako PLA) pro kalibraci a
otestovani stroje.

Nepouzivejte jiné kabely nez ty, které byli dodany. VZdy pouzijte uzemnénou 3-hrotovou zasuvku.

Nedotykejte se trysky nebo povrchu tisku béhem Cinnosti. Tyto ¢asti mohou byt horké. Vyhnete se tim popalenindm

a jinému zranéni.

Pokud uvadite tiskarnu do provozu, nenoste rukavice nebo volné obleceni. Obleceni se miZe zamotat do pohyblivych
Casti, zpUsobit vzniceni a ndsledné zranéni osoby nebo poskozeni stroje.

Pokud distite zbytky filamentu z horkych casti, 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 rdma, vodicich kolejnic nebo kolecek. Pouzijte Cisti¢ skla nebo isopropyl alkohol na cisténi
povrchu tiskdrny pred kazdym tiskem pro dosaZzeni stejného vysledku.

Déti mladsi 10 let by nemély pouzivat tiskdrnu bez dozoru.

Stroj je vybaven bezpecnostnim ochrannym mechanismem. Béhem nastavovani nepohybujte tryskou ani zakladnou, v
opacném pripadé bude zafizeni automaticky z bezpeénostnich divod( vypnuto!

UZivatelé musi dodrZovat zédkony, predpisy a eticky kodex naroda Ci 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 regiondinim pravem, predpisy ¢i etickym kodexem v misté pouzivani nebo vyroby danych
produktd.
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1 Sestava osy X a extrudéru
2 Koncovy spinac osy X

3 Podlozka pro tisk

4 Napinani pasu osy Y

5 Prihradky pro naradi

6 Hlava s tryskou

7 Drzék filamentu

8 Pasivni ¢ast osy Z

9 Napinani pasu osy X

10 Displej

11 Knoflik — ovladani displeje
12 Reguldtor napéti

13 Koncovy spinac osy Y

14 Motor osy Y

15 Indikator posuvniku
16 Motor extrudéru

17 Motor osy X

18 Spojka

19 Motor osy Z

20 Vypinac se zésuvkou




2. Specifikace zafizeni

Zakladni parametry

Modelovaci technologie

||

Tloustka vrstvy 0.1 mm-0.4 mm

s
Creality Slicer/Creality Print/Cura/Repetier-Host/Simplify3D
350w

|

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




) Zzakladna tiskarny @ Portalovy ram € Drzak filamentu ) Dotykovy displej
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ﬁé © Strihaci klesteé :\/j () Rychlospinaci prezka "!LE ) Sada sroubovaki
aklica
> h‘&&,.:;.:;-;’?—"' © Jehlice na ¢isténi trysky ﬁD {» Pamétova karta
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(+ pérovka) M5x25 5ks
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/ ) ® 1ndikator posuvniku f\i}&; @ Rychlospojka 2 / @ Stahovaci pasky

Poznamka: VySe uvedené komponenty jsou pouze orientaéni
Skuteény vyrobek se mize lisit.




4. Instalace 3D tiskarny

4.1 Instalace portalového ramu

A.Posunite profil na pravé strané spodni soucasti o 35 mm od pracovni plochy tak, aby byl na pracovni plose odkryt montazni otvor.
B.Umistéte rdm portalu do drazky ramu zakladny a predem jej zajistéte dvéma kombinovanymi Srouby M5x45 se Sestihrannou hlavou a pruznou

podloZkou zespodu nahoru.
C. Otocte spodni dil 0 180°, abyste zajistili rovnost profild na obou stranach. Pomoci dvou kombinovanych sroubd M5x45 se Sestihrannou hlavou

a pruznou podlozkou zarovnejte otvory na levé strané, abyste je nejprve predzajistili a poté je utahnéte, abyste je upevnili.
D. Otocte spodni dil 0 180° a utdhnéte Sroub na pravé strané.
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Chcete-li Sroub utdhnout, vlozte kratkou stranu klice
do Sroubu a zajistéte jej.

® ® Bo¢ni pohled



4. Instalace 3D tiskarny

4.2 Instalace displeje

4.3 Instalace drzaku materialu
A. Umistéte displej na stranu pravého profilu, paralelné jej

sacvaknéte do profilu a utdhnéte Srouby. A. Pfipevnéte drzak na filament k rdmu, jak je
B. Pripojte kabela? displeje. znazornéno na obrazku nize.




4. Instalace 3D tiskarny

4.4 P¥ipojeni kabell

& e

6 pin (4 vodice) 3 pin (2 vodice)

A. Nasadte indikacni knoflik na hfidel motoru.

B1. Podle Zlutého sStitku na 6 pinovém (4 vodi¢ovém) portu pripojte krokovy motor osy X;
B2. Podle Zlutého Stitku na 6 pinovém (4 vodicovém) portu pripojte krokovy motor osy Y;
B3. Podle Zlutého stitku na 6 pinovém (4 vodicovém) portu pripojte krokovy motor osy Z;

C. Podle Zlutého stitku na 3pinovém (2 vodice) portu pfipojte koncovy spinac osy X;
D.Zapojte napajeci kabel a prepnutim prepinace zapnéte napajeni.

® Pred pripojenim napajeni zajistéte spravnou polohu
vypinace a sité, aby nedoslo k poskozeni zafizeni.

e Pokud je sitové napéti ve vasi zemi mezi
100V a 120 V (USA), zvolte pro pfepinac napajeni 115 V.

® Pokud je sitové napéti mezi 200 V a 240 V (Evropa),
zvolte prepinac napdjeni 230 V pro prepinac napajeni
(vychozi hodnota je 230 V).
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4. Instalace 3D tiskarny

4.5 Nastaveni utaZeni femenice

A. Pred zapnutim stroje zkontrolujte utazeni femenice.

Sefizeni femenice osy X/Y/Z: Zkontrolujte, zda je femenice volnobéznd nebo zaseknuta. Pokud k tomuto jevu dojde, upravte pomoci otevieného kli¢e
utazeni Sestihranného excentrického izolac¢niho sloupku, aby se otacel plynule.

Sestihranny
excentricky izola¢ni
sloupek
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V MENU vyberte “Control = Reset configuration" a vymazte parametry tiskarny.

Print

Control

L}
Prepare

Leveling
Level

Prepare

Back

Temperature

Motion

Store Configuration

Read Configuration
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V MENU zvolte “Prepare - Move - Move Z" a resetujte nastaveni.

Back

¥+ Move X

Prepare 7" MoveY

z MoveZ

€ Extruder

V MENU zvolte “Prepare - Z-offset", nastavte hodnotu vyrovnani v ose Z tak, aby vyska trysky vici plosiné byla témér stejna jako
tloustka papiru A4. (0.08-0.1 mm); pak kliknéte na ovladaci knoflik displeje a vyrovnani stfedového bodu a vyrovnani je hotovo.

Print Prepare

e E

G\ =

Leveling
Control Level

200/200 (+) 100% 255
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V MENU vyberte “Prepare = Disable stepper" pro vypnuti vsech motor.

L] :

Print Prepare

o

Control

Nastavte kolecko ve spodni ¢asti tiskové podlozky a trysku postupné presurite do Ctyf rohl tiskové podlozky tak, aby vyska trysky vici tiskové

podloZce odpovidala pfiblizné tloustce papiru A4 (0,08-0,1 mm). Ujistéte se, Ze jsou viechny ¢tyfi rohy spravné vyrovnany.

& - 2

5 Filament je pfilis vysoko - daleko od tiskové podlozky,
T filament nemGZe pfilnout k podloZce.

o 1 Filament je v optimalni vy3ce, tiskové plochy se dotyka lehce.
Je vytlatovan rovnomérné a dobfe pfilne k podloZce,

Tryska je pfili3 blizko plo3iny, co? vede k nedostatecnému
vytladovéni filmu, dekonce k poskrabani plosiny,
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Spustte tiskarnu a vyberte moznost "Leveling".

Vychozi nastaveni: Po prvnim automatickém ndvratu tiskarny do vychozi polohy pro automatickou kalibraci a po 16 bodech kalibrace dat se
tiskarna opét vrati do vychozi polohy a proces nivelace je dokoncen.

Control level
Leveling

£ 200200 (%) 100% *

Prejdéte na "Pfiprava = Z-offset", nastavte hodnotu kompenzace osy Z tak, aby vyska trysky k tiskové plosiné byla pfiblizné o tloustce
papiru A4 (0,08-0,1 mm); poté kliknéte na knoflik a hodnota kompenzace osy Z bude automaticky urcena.

Prepare

el

@ Uuei“ J

'l; Control




7. Vlozeni filamentu

7.1 Zavéste civku s filamentem na drzdk a

pockejte, a

p

Z se pristroj rozehreje.

45° M

Pro plynulejsi tisk muazete konec filamentu

usttihnout podle vySe uvedeného nakresu.

7.2 Stisknéte pritlacnou packu a vsunte vlakno podél otvoru
vytlacovaciho zatizeni az k trysce. Jakmile teplota dosahne cilové hodnoty,
z trysky se zacne uvolfiovat tenky prouzek filamentu.

To znamend, Ze tiskova struna (filament) byla spravné vloZena.

/

Vymeéna filamentu

1. Pokud nenf tisk spustény:

A. Zahfejte trysku na teplotu 185 °C a pockejte, dokud filament v trysce nezmékne. Nasledné stisknéte
podavaci tlacitko a rychle vyjméte strunu materidlu, abyste zabranili zchladnuti materidlu a ucpanf trysky.

B. Vyménte filament ve stojanu a postupuijte znovu podle bodu 7 tohoto navodu.

2. Pokud je tisk spustény:

A. Nejprve pozastavte v MENU tisk. Jakmile je tisk pferuzen, stisknéte poddvaci tlacitko a rychle vyjméte
strunu, aby nedoslo k uviznuti diky snizené teploté.

B. Do drzaku materidlu vioZte novou civku s filamentem, stisknéte tlacitko podavade a vsunte strunu do
extrudéru az ke trysce a lehce zatlaCte, abyste vytlacili zbytky filamentu v extrudéru a napojili novou strunu.
Z trysky po spravném vloZeni a zatlacen vyjde tenky prouZek roztaveného filamentu (viz bod 7 této pfirucky).

16



8. Prvni tisk

@ asaime x

L >>
ﬁ' >> >>
Creity cer ;
8.1 Stahnéte z www.creality.com, nebo % .\
T o 8 N | St
najdéte na pamétové karté Creality
software a spustte instalaci. —
8.2 Jdéte na Preferences — Basic — Select 8.3 zvolte model tiskarny, v tomto
Language — Finish pro nastaveni jazyka pipadé Ender-3 V2 Neo.
F = e = . - —
Tom =] <5 »
(T . Y
bt A (. i
) & RS
> (o > > |y
CroltyScer 2 | I
5 8.5 spustte 8.6 Prostfednictvim ikony oteviete g E ["""'“"i“’f""""""}
- n 2 = RUK
= Tt Creality Slicer. tiskova data.

E;.’ i ——

8.7 Zvolte vybrana data.

8.4 Nastavte v Menu
Parameters — Close.

Data musi byt v latince nebo v arabskych €islicich, ¢inské
a specialni znaky nejsou akceptovany.

>>

Poznamka: Podrobnosti k softwaru naleznete v manualu
na pamétové karté.

8.9 VloZte pamétovou kartu kartu —
Stisknéte ovladaci tlagitko displeje —
Vyberte v menu —Pouzivané pro tisk.

8.8 Vygenerujte G-code soubor — uloZte na
pamétovou kartu.
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9. Zapojeni obvodu

Motor Pamétova
Motor osy Y Motor osy Z .
extrudéru karta

Motor osy X

Mikro USB
Rizeny vétrak — "
. 4
- - - .
.. 4 @cso WICs: L J Displej
Pojistka = h * GV IN G ouT
) F3 i P3
Zdroj napajeni - - F3 % — CR Touch port
| z
. . P 1! ' [ ] [ 11 mﬂ
F”.ﬂ s (a8 |0e
[15[1] []J[] i .
T '|‘ '|‘ '|‘ '|‘ 1 Termistor
Ventilator Tryska Koncovy Koncovy Koncovy tryska
spinaé  spinaé  spinac A
Detekce osyx  osyY osyZ Termistor
PodloZka filamentu podlozka
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Dékujeme za zakoupeni 3D tiskarny Creality.
Protoze kazdy model je jiny, mUze se skute¢ny provedeni liSit. Podivejte se prosim na skute¢ny vyrobek.
Pravo na konec¢nou interpretaci nalezi spole¢nosti Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

Preklad pro vas zajistil: Tym Creality

https://www.crealitystore.cz/

V PRIPADE JAKYCHKOLIV DOTAZU NAS KONTAKTUJTE:

Adresa: Hradni 516/8, Adamov, 679 04

Telefon: +420 704 600 497

Facebook: Creality Store

E-mail: obchod@crealitystore.cz

18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist., Shenzhen,
China 518131

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

E-mail: info@creality.com cs@creality.com
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https://www.crealitystore.cz/
obchod@crealitystore.cz

