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pouzivat tiskarnu nasledujicimi zpUsoby:
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POZNAMKY

1. NepouZivejte tiskarnu jinym zplsobem, neZ je zde popsano, aby nedoslo ke zranéni osob nebo poskozeni majetku.

2. Neumistujte tiskarnu do blizkosti zdrojd tepla nebo hoflavych nebo vybusnych pfedméti. Doporucujeme jej umistit do dobre vétraného a malo
prasného prostredi.

3. Nevystavuijte tiskarnu prudkym vibracim nebo nestabilnimu prostredi, protoZe by to mohlo zpUsobit Spatnou kvalitu tisku.

4. Pred pouzitim experimentalnich nebo exotickych vldken doporucujeme ke kalibraci a testovani zafizeni pouZit standardni vldkna, jako je ABS nebo PLA.

5. NepouZivejte jiny napéjeci kabel nez ten, ktery je soucasti dodavky. Vzdy pouZivejte uzemnénou t¥ikolikovou zasuvku.

6. Béhem provozu se nedotykejte trysky ani tiskového povrchu, protoZe by mohly byt horké. BEhem pouZivani udrZujte ruce mimo stroj, aby nedoslo k
popéleni nebo zranéni osob.

7. Pi praci s tiskarnou nenoste rukavice ani volny odév. Takové latky se mohou zamotat do pohyblivych &asti tiskarny, coz mlze vést k popaleninam,
moznému zranéni nebo poskozeni tiskarny.

8. PFi Cisténi zbytkl z hotendu tiskarny vzdy pouZivejte dodané nastroje. PFi zahfati se nedotykejte pfimo nuly. Mohlo by dojit ke zranéni osob.

9. Tiskarnu casto Cistéte. PFi ¢isténi vzdy vypnéte napajeni a otfete jej suchym hadfikem, aby se z rdmu, vodicich kolejnic nebo kol odstranil prach,
prilepené tiskové plasty nebo jakykoli jiny material. Pfed kazdym tiskem ocistéte povrch tisku nebo isopropylalkohol, abyste dosahli konzistentnich
vysledkd.

10. Déti mladsi 10 let by nemély tiskarnu pouZzivat bez dozoru.

11. Tento stroj je vybaven bezpecnostnim ochrannym mechanismem. Béhem spousténi ru¢né nepohybujte mechanismem trysky a tiskové platformy,
jinak se zafizeni kvuli bezpecnosti automaticky vypne.

12. UZivatelé musi dodrZovat prislusné narodni a regionalni zékony, predpisy a etické kodexy, pokud se pouZziva zafizeni nebo produkované vytisky, které
pouziva, a uzivatelé naseho produktu nebudou pouZzivat vyse uvedené produkty k tisku Zadnych produktl, pfedmétd, dili nebo komponentd pro
konecné pouZiti nebo jakékoli jiné fyzické vytisky, které porusuji nérodni nebo regionaini zdkony, predpisy a etické kodexy, pokud se zde nachazi odkaz
na produkt a produkované vytisky od néj.



Predstaveni produktu

1 Sada osy XE

2 Koncovy spinac osy X

3 Tiskova platforma

4 Napinak osy Y

5 Krabice na naradi

6 Sada trysek

7 Drzéak materialu a drzak civky
8 Pasivni blok osy Z

9 Napinak osy X

10 Obrazovka

11 Prepinac knofliku

12 Zakladna stroje

13 Napéjenf

14 Regulator napéti

15 Koncovy spinac osy Y
16 Motor osy Y

17 Indikacni knoflik
18 Motor osy E

19 Motor osy X

20 Spojka

21 Koncovy spinac osy Z
22 Motor osy Z

23 Vypinac a zasuvka



Parametry pfistroje

Zakladni pa

Model Ender-3 V2
Velikost tisku 220*220*250mm
Technologie tvareni FDM
Pocet trysek 1
Tloustka vrstvy 0.1mm-0.4mm
Priimér trysky Standardni
Presnost osy XY F0.2mm
Vigkno ®175mm PLA
Format souboru STL/OBJ/AMF

Pracovni rezim

Offline (pamétova karta? anebo online

Kompatibilni software

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

Specifikace vykonu Vstup:AC 115/230V 50/60Hz Vystup:DC 24V
Celkovy vykon 350W
Teplota zakladny S100°C
Teplota trysky <250°C
Obnovit funkdi tisku G
Senzor vldkna Ne
Dudlni Srouby v ose z Ne
Jazyky Anglictina

Pocitacovy operacni systém

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

Rychlost tisku

<180mm/s, 30-60mm/s za standardnich podminek




Nahradni dily

1. Zakladna

©

— ——

5. Napinak osy X

6. Motor osy Z 7. Koncovy 8. Sada osy XE
spinac osy Z '
9. Levy profil 10. Pravy 11. Profil 12. Profil osy X 13.Sroub typu T
- profil osy Z portalu



Nahradni dily

P o

,:}I] @ Ctecka karet

a @ Modr4 svorka (2)

@M5T matky (2)

@T lacitko indikatoru

£1> Seznam pislusenstvi

&% @ Potrubi materialu amatka

/ @ Svorka kabelu
@ @ Pneumaticky kloub (2) ee@ Napajeci kabel
L

& o Max18 (2)

7 @ Ko

@ @ Sroub M5X8

/ €@ msuses)
& 35 S

Z
&

@ Kryt profilu 2020 (2)

M4x16 (5)

@ Tryska

% @ M5X25 (5)
0 @ Filament x 1




Instalace sady koncovych spinacti osy Z a profilli osy Z

Zakladna

Hq

Namontujte koncovy
: ’ i 1 spinac osy Z
Profily osy Z (levy a pravy) zarovnany s
profilem.

Sada k ych spinacti osy Z a 4x M5X45 - - o ! . o A -
adakoncovych spinact osy Krok: Umistéte snimac dorazl na osu Z (vlevo) jako na obrazku vyse. Poté pouZzijte

ctyrdilny Sroub M5X45 k pripevnéni osy z k zakladné.




Namontujte motor osy Z a Sroub typu T

Sroub typu T

Motor osy Z

o

M4x18 x 2 | Kroky: Zajistéte Sroubovou ty¢ ve tvaru T na soucasti motoru osy Z a poté pomoci dvou Sroubl

r M4X18 lehce zajistéte motor osy Z na profilu (jak je uvedeno vy3e).




3 Namontujte pneumaticky kloub, sadu osy XE a
synchronni Ffemen

Rozvodovy Femen
nasadte timto
smérem.

7
Sada osy XE Profil osy X

& : KPP

Pneumaticky kloub  2xM4X16

w / Krok: Utdhnéte konektor trubky otevienym klicem. A upevnéte sadu osy XE dvéma kusy Sroubu
1
L]

M4.16. Protahnéte rozvodovy femen soupravou osy XE stejnym smérem, jako na obrazku.

Rozvodovy femen Kli&




E] Nainstalujte sadu trysek a pasivni blok osy Z

o Pasivni blok osy Z

Z

& Max16

Kroky: Vlozte synchronni femen do profilu podél klinového kola sady trysek. Pfi
zatlacovani do stredu, jak je zndzornéno na obrazku; zajistéte pasivni blok osy z jednim
Sroubem M4X16.




Namontujte napinak osy X

(5 Napinak osy X

Z

@ maxie

e

@ M4xX14

Plastové
matky

\ \@ Instalacni diagram

Zékladna
napinaku osy X

Schéma kompletni instalace

Omezovac napinaku

Umisténi médéného pouzdra synchronniho pasu

Schéma fezu synchronniho pohybu pasu

Kroky: VloZte rozvodovy femen do bloku napinaku a vloZte jej do napinace osy X spolecné s
rozvodovym femenem, utahnéte jej plastovou matici ru¢niho Sroubu, zajistéte pasivni blok osy Z
jednim Sroubem M4XI6 a poté zajistéte Sroub M4XI4.




I

Nainstalujte sadu pro pohyb v ose Z
a upravte tésnost napinakii vose XaY

Udélejte prvni krok: smontované |
komponenty :

Udélejte druhy krok: smontované
komponenty

Tipy: rucné otacejte napinaky osy X a

osy Y, aby byla pfimérena tésnost.

Viz A: rozdil mezi matici a Sroubem

(vystupek) je 0-3 mm. Referencnim

standardem je stlacit synchronni pas
Predni s malym napnutim. PFili§ volny nebo
strana tésny pas ovlivni efekt tisku a prilis

l tésny pas se zlomi. Viz B: matice

zarovnana se Sroubem.

Kroky: Nechte pohyblivou soupravu v ose Z vlozit dva konce profilu osy Z podél
kolecka V na obou stranach. Jak je znazornéno na obrazku vyse. Profil se pohybuje
plynule nahoru a doll podél osy Z a sdm od sebe nespadne.




a Namontujte portalovy profil a sadu displeje

% Portalovy profil

M5X25 x4

Mo I

@ vy

PFipojte kabel displeje

]

kv 1R %

Kroky: Namontujte profil portdlového rdmu na horni ¢ast portélového rdmu pomoci 4

kombinovanych Sroubt s Sestihrannou Sestihrannou hlavou MSX25; nejprve pripojte kabel
displeje, poté pomoci Sestihranného klice upevnéte 4 Srouby na levé strané modulu displeje

strojem, Srouby také zajistéte.
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B Namontujte stojan na material, kryt portalu a indikaéni knoflik

/ )\ Drzak na material i
@

&% @ Potrubi na material I
L)
1

m @Kryt profilu (2) E
N ° =

‘M5X8

@ VT :

1
]
1
]
@ Indication knob x 1 '
]
L]
1

Kroky: Vlozte Srouby M5X8 a MST s plochou kulatou hlavou do stojanu na material (jak
je znazornéno), umistéte drzak civky na stojan a pfipevnéte jej k profilu pomoci
Sroubl (jak je znazornéno); Nasadte indikacni knoflik na hfidel motoru a poté polozZte
kryt profilu 2020 na obé strany.
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N

apajeci kabel

Dratové pfripojeni

PFipojte krokové motory osy X, E, Z podle Zlutého Stitku na 6kolikovém (4vodiCovém) portu
PFipojte koncové spinace osy X, Z podle Zlutého Stitku na 3kolikovém (2vodi¢ovém) portu

Zapojte napajeci kabel (jak je zndzornéno) a prepnutim vypinace zapnéte napajeni

D >

svorka !

Port motoru X, Z, a E i

Koncovy spina¢

o
&2
®
@ ho
\\ 1
1
R i
W\ /S
W\ /7
\1\/7
1
1
&) :
OD'
|| Z

Koncovy spina¢
osy Z

Port motoru Z

VloZzte teflonovou trubici do
pneumatického konektoru (viozte
také modrou dratovou svorku)

Varovani

- Vyberte spravné vstupni napéti,
které odpovida vase mistni sit
(115 /7 230V)

- PFi nespravném nastaveni
napéti muZe dojit k posSkozeni.
- Pfipojte napdjeci kabel a
zapnéte jej pfepnutim vypinace
do polohy 1.

- Pokud je stroj zapnuty,
nepfFipojujte ani neodpojujte
kabely.

14
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10 | Uroviiovani

Prepare

CREALITY

Print

1

Aes Preheat ABS

Q 24 /0%

+) 100%

[

* Move

Set home

P Preheat PLA

ass  Preheat ABS

Q 24/0%C

+) 100%

Otocenim spojky zvednéte osu X do
polohy podle obrazku. BEhem
procesu vyrovndvani se nedotykejte
teflonové trubky a kabelu trysky.




1. Pfesunte trysku blizko horni ¢asti vyrovnavaci matice. ZaSroubujte matici a upravte vzdalenost mezi tryskou a tiskovou plosinou. Vzdalenost
je asi 0,17 mm. (TlouStka kousku papiru A4)

2. K vyrovnani mtizeme pouzit kousek papiru A4, takze tryska mdze jen poskrabat papir A4. Postupné nastavujte vyrovnavaci matice na Ctyrech
stranach, dokud nebudete citit mirny odpor trysky pfi tazeni papiru A4.

3. Otestujte, zda je vzdalenost mezi tryskou a tiskovou ploSinou dostatec¢na nebo ne. V pfipadé potreby opakujte vyse uvedené kroky 1-2krat.

|E| Tryska je prilis daleko od plosiny, @

takze spotiebni materidl nem@ze T T Ty
prilnout k plosiné. Tryska je pfilis blizko k plosing,

Y vlakna nejsou dostatecné
|§ vytlacovana a tryska je poskozena,
coz ma za nasledek ucpani. Je
@ snadné poskrabat tiskovou
platformu.
Rovnomérné vlakno pfilne pfimo

na plosinu.
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12 Predehrati

Metoda 1

Prepare

> Move

CREALITY

9 Disable stepper

® Auto home

Print

i« Set home offsets

afe

Info

$ 24 /0°C

0.00

Poznamka: Informace o uZivatelském rozhrani slouzi pouze pro

informaci, skutecné uzivatelské rozhrani se maze lisit.



Prdehrati

CREALITY

Metoda 2

SO 24/0°C $ 24/0°C

+) 100% 0.00

Control

4~ Back

¥ Motion

® Storag

& Read configurat

200 /200°C

) 100%

5 60 /60°C

zl 000

Temperature

0 /200°C

100%

% 60 /60°C

0.00

Poznamka: Standard
predehfivani tisku je
nastaven z vyroby, standard
predehfevu PLA:

teplota trysky 200 °,

teplota podlozky 60 °,

standard predehfevu ABS:
teplota trysky 240 °,
teplota podlozky 70 °.

Pokud ji potfebujete upravit z
ddvodu tiskovych materiald
nebo z jinych ddvodd, mdzZete
upravit parametry na
ovladacim prvku domovské
stranky rozhrani -> teplota ->
nastaveni predehrevu PLA /
ABS.



Naplnéni
13 filamentem

1. Pfi ¢ekani na zvySeni teploty zavéste
vldkna na stojan na material.

Pro lepsi tisk je konec vldkna zobrazen na
obrazku.
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2. Stisknéte vytlacovaci pruZinu a vloZte vlakno, dokud nebude tryska podél vytlacovani.
KdyZ teplota dosahne cilové teploty, viakno vyjde z trysky, trysky a dokon¢i naplnéni
vldkna.

B

Vyména vldkna:

1. Pokud v trysce neni zadné vlakno, odstfihnéte vlidkno v extruderu, vloZte nové vidkno do
zkumavky a dokud vlakno nepfijde na podavaci trubici.

2. Pokud je vldkno v trysce, zahrejte trysku na 185 ° C, vytahnéte vldkno a poté vlakno
vymeénte podle kroku 1.

3. Pokud vyménite vldkno béhem procesu tisku. Upravte rychlost tisku na 10% a poté
vlakno vymérite podle kroku 2.




Zacnéte
tisknout

Croaly Enders

v Frinter Settings. Printhead Settings
Q Creality cRe10
ety Encr £ | X %
| celtyenders O Creaiiy croio Wi s ‘L full) ‘7
nddpinter anageprinters Q Creality CR-100 v | Y 2 m
o enet B e EXD)
8 Crealty CR-105 Pre 2(Heighy | 250 o] xmax [32 mm
Creality CR-1054
8 Creality CR-1055 Build plate shape ¥ max [34
Bl EsE oOriginatcenter | |
O crealty cR20Pr0 4 L Gantry Height [25
O Creality CR-2020 Heared bed (]
8 E'":‘S;Ei'i‘?.:ﬁ"“m T Tyt | Number of Excruders| 1
reality CR-
O Creaiy CR-5. Start Gcode End G-code
O Creality CR-5060

@ Add Printer x

| @ add printer :
| Machine Settings

o

<
a
£
3
k]

Q Creaitty CR-5080

1201 X500.00 ¥500.00 Z100.0
Printer name [ CrealityEnder-3/

1203 X500.00 Y500.00 Z10.00
104 PN AN R100N NN TR0

91 ;Relative positiomning
Gl E-2 F2700 ;Retract a bit
GI B2 70 2 #2400 -Ratract

T >> gg%

Creality Creality Slicer

1. Poklepanim nainstalujte software.
2. Dvojitym kliknutim otevrete software.

3. Vyberte jazyk -> Dalsi -> Vlyberte zafizeni -> Dal3i -> Dokoncit.

Load :

>>

S — B

Creality Slicer

4, Oteviete Creality 3D Slicer -> Naist (Cist soubor)
-> Vlybrat soubor.

20
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Zacnéte tisknout

PFi prvnim tisku plo3inu nejprve vyrovnejte, jinak by mohlo dojit k poSkozeni trysek, ucpani a poskrabani tiskové platformy.

N

7% i

>>

6. Vlozte kartu TF -> stisknéte knoflik -> vyberte

5. Generujte G-kéd a uloZte soubor geode na kartu TF.
nabidku -> soubor, ktery chcete vytisknout.

Poznamky: Podrobnosti o pokynech k
softwaru najdete v pFirucce k krajeni softwaru

na pamétové karté!

Nazvy soubord musi byt latinska pismena
nebo dcislice, nikoli ¢inské znaky nebo jiné
specialni symboly.




Zacnéte
tisknout

Tisk

File selection

Back

CREALITY

@l

Prepare

Control

0 24/0°C

0 24 /0%

100% () 100%

24 /0°C

0.00

Printing

TEXT1.gcode

40%

(1) Printing Time D Remain Time
~ 00:40 ~ 01:00

7\

Pause Stop
60 /60°C

9 200 /200 °C

() 100%
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Dratové propojeni

. Ovladatelny
port vétraku

‘ Fuze

Napéjeci
port

23

Port motoru X

Port motoru Y-

Port motoru Z

| Port motoru
| extruderu

Slot TF
karty

T

A '1; N N

l

@"

I

1

RP3

sl Erikes

leeec0v

l

ulo

=
|

- [
3

|

T

|

Port normalniho
vStraku

Port
platformy

Port
trysky

Pre-set Koncovy
port spinac
osy X

Koncovy
|[spina&
osyY

Koncovy
spinac
osyZ

Micro USB port

Port obrazovky

BL-Touch port

Port termistoru trysky

Port termistoru
platformy



Vzhledem k rozdiliim mezi rdznymi modely strojli se fyzické objekty a konecné obrazky mohou lisit. Prava na
konecné vysvétleni si vyhrazuje spolecnost Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,LTD.
11F & Room 1201,Block 3,JinChengYuan,Tongsheng Community,
Dalang,Longhua District,Shenzhen,China,518109

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

E-mail: info@creality.com cs@creality.com






