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Creality Official Wiki

« Gain a comprehensive understanding of your new product.
« Explore its features in depth.
« Access detailed operation guides to help you get started effortlessly.

« Find efficient solutions on our professional after-sales support platform.

Creality Cloud - Your 3D Printing Universe Awaits!

« Access a vast library of high-quality models.

+ Utilize the built-in cloud slicing and print settings to make printing easier than
ever.

Control your printer remotely and start prints with a single click, anytime and
anywhere.
https://www.crealitycloud.com
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Safety Precautions

Only use the printer as described in this manual to avoid personal injury or
property damage.

Do not place the printer near any heat sources, flammable materials, or explosive
objects. A well-ventilated, cool, and low-dust environment is recommended.
Avoid exposing the printer to violent vibrations or any other unstable
environment, as this may compromise print quality.

Please use the recommended filaments to prevent clogging the extrusion head
and damaging the machine.

Do not use the power cable from another product. Always use the grounded,
three-prong power outlet and cable that accompanies the printer.

Do not touch the nozzle or the heated bed during operation to avoid burns or
personal injury.

Do not wear gloves or loose clothing while operating the machine. Movable parts
can cause entrapment, leading to crushing and cutting injuries.

Clean the filament from the extruder promptly after printing, taking advantage of
the residual heat. Use the provided tools and do not touch the extruder directly
to avoid burns.

Clean the printer frequently. With the power off, regularly wipe the printer body
with a dry cloth to remove dust, bonded filament, and foreign objects on the
guide rails.

Children must be accompanied by an adult at all times when using or near the
printer.

Users must comply with the laws and regulations of the country and region
where the equipment is located, adhere to professional ethics, and observe all
safety obligations. The use of our products or equipment for any illegal purpose
is strictly prohibited. Creality will not be responsible for any legal liability incurred
by violators under any circumstance.

Tip: Do not connect or disconnect any wiring while the printer is powered on.

Warning: Hot Parts. To prevent burns, wait at least 30 minutes after switching the printer
off before handling internalcomponents.



Printer Information

Packing List

« Printer-1x

*  Touch Screen - 1x
Spool Holder - 1x
Filament - 1x
PTFE Tube (320 mm) - 1x
Power Cable - 1x
Quick Guide - 1x

After-Sales Service Card - 1x

Tool Box
« Hexagonal Wrench Set - 1x
* Cutting Plier - 1x
Socket Spanner - 1x
Nozzle Cleaner - 1x

Note: The accessories listed above are for reference only. Please refer to the physical
items included.
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Equipment Specifications

Model

K2 Pro 300 x 300 x 300 mm (11.8 x 11.8 x 11.8

Print Size

in) 445 x 477 x 573 mm (17.5 x 18.8 x 22.6 in)

Printer Size

23.7 kg (52.25 Ibs) PLA/ABS/PETG/PA-CF/PLA-

Net Weight

CF/PET/ASA/PPA-CF  Proximal dual gear

Supported Filaments

extruder < 600 mm/s

Extruder Type

< 20000 mm/s?

Printing Speed

0.4 mm (standard)

Acceleration

<300°C (572°F)

Nozzle Diameter

< 110°C(230°F)

Nozzle Temperature

1300 W

Hotbed Temperature

10 0- 240 V~, 50 / 60 Hz

Rated Power

10.176 cm (4 in) color touch screen

Rated Voltage Yes
Screen Yes
~“AlCamera Yes
Power Loss Recovery Yes




Equipment Size

573mm

728mm

Printer Dimensions (WxDxH): 445 x 477 x 573 mm (17.5 x 18.8x22.6 in)

Note: These dimensions include the top cover handle, front doorhandle, and
foot pads. Please ensure at least 10 cm (4 in) of clearance betweenthe machine

and any walls.



Unboxing

Remove the Heated Bed Locking Screws

« Use the provided hexagonal wrench to remove the four heated bed locking
screws indicated by the yellow labels.

E ’

Install Accessories
Install Printer Screen
« Peel off the ribbon cable sticker on the top inside of the machine.

* Pull the screen ribbon cable through the screen slot at the top of the machine.

NN\

N\
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Tear off the ribbon
cable sticker
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. Connect the screen ribbon cable, ensuring it is pressed firmly into place
according to the direction shown in the diagram.
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o Align the screen latch with the screen slot on the machine.

. Insert the screen into the machine:

o Gently push the screen to the left to lock it in place.




. Note: When removing the screen, simultaneously press the clip at the center of
the bottom to release it. Avoid using force to prevent damaging the clips.

Install Spool Holder and PTFE Tube

« Tip: First, remove the two pre-installed screws from the spool holder mounting
position on the back of the machine.

Align the spool holder with the holes on the back of the machine and tighten it
with the two screws you just removed.

12



. Connect the 320 mm PTFE tube between the pneumatic fitting on the spool
holder and the filament inlet port on the machine.

Connecting CFS

Note: This section is for users who have purchased the Creality Filament System (CFS).

at loast once evary 24 hours to
prevent blockage of the waste

Please clean up waste residue
outlet

-
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Install the Filament Buffer
« Unscrew the two buffer screws on the back panel of the printer.

* Install the buffer onto the back of the machine using the screws you just
removed. Ensure the buffer is oriented correctly and not installed backward.

Clean out waste residue from the waste chute at least once every 24 hours to
prevent blockage.

Connect the PTFE Tube and 485 Cable
« PTFE Tubes:

o The longer PTFE tube (400 mm) connects the CFS five-way connector to
the buffer.

o The shorter PTFE tube (300 mm) connects the CFS buffer to the printer.

LOg 400mm
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« 485 Communication Wires:
o The shorter 485 communication wire connects the CFS to the buffer. o

The longer 485 communication wire connects the CFS to the printer.

Short

. Connect the longer PTFE tube from the CFS hub outlet to any of thefour inlet
ports on the buffer.

SV RS

—

J)
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. Connect the shorter PTFE tube from the buffer outlet to the printer's filament
inlet.

. Connect the shorter 485 cable (with the elbow connector) from the buffer to one
of the two 485 ports on the CFS.

16



. Connect the longer 485 cable from the remaining 485 port on the CFS to the 485
port on the back of the printer.

7 e\

Connecting Multiple CFS
Note: This section is for users who have purchased multiple CFS units.

« Follow the diagram to daisy-chain the CFS units using the provided 485
communication cables (green) and PTFE tubes (yellow).

e Green is the 485 cable
"Yellow is the PTFE tube

17



Power-On Guide

Remove four screws a, b, cand d yraing to position
indicated by ¢

Creality 3D Printer vacy Policy

a0y ear of debrt

Previous Previous

<

Please Set Up Your Netw Time Zone Settings

Previous I Previous

Bind to the Creality Cloud Self-Check

Previous Previous
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Self-Check

Self-Check Completed

. Follow the on-screen instructions to complete the startup guide; this process will
take approximately 16 minutes.

. Loud noises during vibration optimization are normal.

. The currentinterface is for reference only. Due to continuous upgrades, the
appearance and functionality will be subject to the latest software/firmware Ul
available on the official website.

Product Usage

User Interface

Nozzle temperature

Hotbed temperature

Chamber
temperature

@ © © © ©

Parameters can be manually set

19



Navigation Bar (Left Side)

* Home: View the temperature of machine components when idle. During a print,
this screen shows the model printing progress and other information.

* Adjustment Page: Manually control machine movement, load/unload filaments,
and more.
File Page: Select files to print and manage the printing process.

Settings Page: Configure network, camera, and other functions. You can also
view machine information here.

Help Page: Export logs or view the machine's wiki page.

Main Screen

- Displays and allows manual setting of the Nozzle, Hotbed, and Chamber
temperatures.

Note: The user interface shown is for reference only. Please refer to the latest Ul
published on the official website for updates.

Loading Filament From Spool Holder

. If using Creality filament with an RFID chip, align the chip on the spool with the
RFID reader on the machine body. The filament information will be set
automatically.

.
-
K
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. Hang the filament spool on the spool holder.

g
N D

. Thread the end of the filament into the PTFE tube and push it gently untilit stops.

21



If your filament does not have an RFID chip, you must set the information
manually:

o Navigate to: Adjustment Page — Filament — Select Spool Holder — Edit.

o Set the filament Brand, Type, Name, and Color.

o Click "OK" to save the settings.

Filarment

Filament

Mozzle temperature

Fressure agvance
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. Onthe filament interface, click "Extrude". The machine will automaticallyheat to
the correct temperature and then feed the filament.

Gently push the filament by hand while it begins to extrude.

During the extruding process, observe the nozzle to confirm that filament is
flowing out. If no filament appears, you can gently push it into the PTFE tube at
the back of the machine and click "Extrude" again.

Extrui Retract

During the extruding process, you can observer that
the filaments are flowing out of the nozzle.

23



Unloading (Retracting) Filament

« On the Filament management page, click "Retract". The extruder will
automatically move and cut the filament for retraction.

Wait for the retraction process to finish, then pull the filament out from the PTFE
tube at the back of the machine.

Loading Filament From CFS

Note: This section is for users who have purchased the CFS unit. To avoid jams, do not
use cardboard spools with untreated or deformed edges.

24



Filament Management Interface

The filament management page is divided into two sections: Spool Holder (left)
and CFS (right).

Refresh RFID: This button reads the filament information. A successful read will
display the remaining filament and color. A failed read will display "?" and an edit
button.

« Empty Slot: An empty slot is displayed as "/".

* RFID Filament: Displays the filament type (e.g., PLA). The eye icon allows you to

view information, but it cannot be edited.

* Non-RFID Filament: Displays the filament type and an edit icon, allowing for

manual configuration.

*+ CFS Humidity Status: Indicates the humidity level inside the CFS.

o Green: Humidity is appropriate.
o Orange: Humidity is slightly high.

o Red: Humidity is very high. The desiccant may need to be replaced.

Loading and Unloading Filament

Loading: Place a filament spool into an empty slot in the CFS. Align the filament
end with the corresponding PTFE tube inlet and push it in gently. Once you feel
the internal mechanism pull the filament, you can let go. It will be loaded
automatically.




. Unloading:

o If the filament is not currently loaded into the extruder, simply lift the
spool and pull the filament out.

o If the filament is currently in the extruder, you must first click the "Retract"
button on the screen. Wait for the filament to return fully to the CFS, and
then remove the spool.

First Use

Filament Setup
Note: This section is primarily for users who have purchased the CFS unit.

« Place your filament spools into the CFS. The system will automatically attempt to
read the RFID information for each spool.
For any non-RFID spools, a "?" will be displayed. You must click the edit icon and
manually enter the filament information.

Extrude  Retract
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. Check the screen to ensure the displayed filament information for each slot

corresponds to the actual filament you have loaded.

(i
i
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Print
+ From the File Page, select the file you wish to print.
« A'"Filament Selection" screen will appear.

o The left column shows the colors and material types required by the print
file.

o The right column shows how the printer has mapped those requirements
to the available filaments in your CFS.

o If a mapping fails (e.g., the required color is not available), "--" will be
displayed, and you must manually select a replacement filament.

. Confirm your settings:

o Enable CFS: Check this box to print with filament from the CFS. If
unchecked, the printer will use the filament on the external spool holder,
and multi-color files will be treated as single-color.

o Calibration: Check this box to perform automatic leveling and other
calibrations before the print starts.

. Review the filament mapping status and click "Print" to begin.

I . 1 ['» 1i ]
Fillarment Sel W
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. The screen will switch to the Home page to display the printing progress.

Creality Print Slicing
Software Download and Installation

- Download the latest version of the Creality Print slicing software from the official
Creality Cloud website: https://www.crealitycloud.com/software-
firmware/software/creality-print

Bind Machine to LAN

« On the printer's touch screen, find the machine's IP address by navigating to:
Settings — Network.

29
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. Inthe Creality Print software on your computer, add the printer by selecting
"Manually add" and entering the IP address.

Slice and Send to Print
« After preparing your model in Creality Print, click "Slice Plate".

* Once slicing is complete, click "Send Print".

30



. Inthe pop-up window, confirm the machine and filament information, then click
"Start Print" to send the file to the printer.

For more detailed tutorials on using the slicing software, please visit the Creality
Wiki: https://wiki.creality.com/en/software/update-released

Precautions for Printing TPU Filament

« This machine only supports printing TPU filament from the external spool holder.
* ATPU hardness of 95A or higher is required.
Remove the top cover of the printer when printing with TPU.

Insert the filament directly into the extruder from above.

Tips and Routine Maintenance

Printing Considerations

. When the operating voltage is 110 V and the ambient temperature is below 15°C
(59°F), the chamber heating function may take longer to reach the target
temperature. For printing materials like ABS, it is recommended to add
appropriate insulationmeasures to the exterior of the machine.
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Lubrication and Maintenance

X-axis guide rail area

Y-axis optical axis area 1__[| |

Z-axis optical axis area 1

Lead screwarea1 |||

Z-axis optical axis area 2 |

Y-axis optical axis area 2

Z-axis optical axis area 3

Lead screw area 2

Z-axis optical axis area 4

- i
e =
e : _i:f_______——-:n:—ﬁ‘

. 300-hour RoutineMaintenance: Please lubricate the indicated areas regularly
with grease. Applygrease only to the central section of the rails and screws, and
then move the axesthrough their full range of motion to distribute it evenly.
(Users can purchasetheir own grease for maintenance.)
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. Lubrication Areas:
o X-axis guide rail area
0 Y-axis optical axis area 1 & 2
0  Z-axis optical axisarea 1, 2, 3, &4

Lead screw area 1 & 2

Using and Maintaining the Spring Steel Platform
« After a print has finished and cooled, remove the magnetic spring steel platform
from the machine.

. Gently bend the platform to separate the model. Be careful not to over-bend the
platform, as this could cause permanent deformation.

. Use a scraper to carefully remove any residual material fromthe platform.

33



. Ifthe first layer of a model does not adhere properly, it is recommended to apply
a thin, even layer of solid glue (glue stick) to the platform surface. Residual glue
can be washed off with water after printing.

. Friendly Reminder: The printing platform is a consumable part.Regular
replacement is recommended to ensure proper first-layer adhesion.

Cleaning Debris Inside the Chassis

34



« Regularly clean any loose filament or debris from inside the printer's chassis
using a brush or vacuum.

Friendly Reminder: After 300 hours of printing or after replacing the printing platform or
nozzle, the distance between the platform and nozzle may change, which can cause
poor first-layer adhesion. Please perform a platform calibration regularly.

Maintenance
Task Instructions Frequency
Machine Clean debris from inside the machine to Before each print
Cleanup ensure proper operation.
Hot End Check  Check if filament extrudes normally. If not,
check if the extruder is clogged. After each filament
Check the platform surface for residual change
filament and glue; clean if necessary. Db o
Printing Lubricate the XYZ axes and lead screws. "
Platform
Motion E 300 lati
Mechanism vgrty/h cumulative
Air Filtration printhours

Crram s 2NN FEPTZOE W S
EVCIy OUU CUTTIidTative
print hours

Every 300 cumulative

Replace the air filter cartridge.

Equipment Run thevibration optimization and auto- PTIIT NOUTS

Self-Test levelingfunctions.
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Filament Same Filament Type: Follow the standard Retract and As
Replacement  Extrude process. needed

Different Filament Types: Preheat the nozzle to the target
temperature of the current filament. Retract it. Load the
new filament. Preheat the nozzle to the higher of the two
filaments' extrusion temperatures. Extrude for 30 seconds
until the new filament is fully purged. Finally, set the nozzle
to the correct temperature for the new filament.

If the above solutions do not resolve your issue:

. Please scan the K2 Pro Wiki QR code to view more detailed after-sales service
tutorials.

36



Warranty Conditions

Warranty policies may vary by country or region. For specific details such as the
warranty period and coverage, please refer to the after-sales policy provided by the
sales channel from which you purchased the product. If you need to request after-sales
service, please contact the sales channel or authorized dealer where the product was
purchased. Be sure to provide valid proof of purchase, such as an invoice or order
number, to confirm your eligibility for service.

EU Declaration of Conformity

This equipment is in compliance with the essential requirements and other relevant
provisions of EU directives.

C€

WEEE

This product must not be disposed of as normal household waste in accordance with
the EU Directive on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE - 2012/19/EU).
Instead, it shall be returned to the place of purchase or handed over to a public
collection point for the recyclable waste. By ensuring this product is disposed of
correctly, you will help prevent potential negative consequences for the environment
and human health, which could otherwise be caused by inappropriate waste handling of
this product. Contact your local authority or the nearest collection point for further
details. Improper disposal of this type of waste may result in fines in accordance with
national regulations.
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Creality Official Wiki

+ Ziskejte komplexni prfehled o svém novém produktu.
«  Prozkoumejte podrobné jeho funkce.

« Ziskejte pristup k podrobnym navodlm k obsluze, které vdm pomohou snadno
zacit.

Najdéte efektivni FeSeni na nasi profesionalni platformé poprodejni podpory.

Creality Cloud - vas svét 3D tisku na vas ceka!

«  Ziskejte pristup k rozsahlé knihovné vysoce kvalitnich modeld.

+ VyuZijte vestavéné cloudové fezani a nastaveni tisku, diky kterym bude tisk
snadnéjsi nez kdykoli pfedtim.
Ovladejte svou tiskarnu na dalku a spustte tisk jedinym kliknutim, kdykoli
a kdekoli.
https://www.crealitycloud.com

38
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Bezpecnostni opatreni

Tiskarnu pouzivejte pouze v souladu s pokyny v této pfirucce, abyste predesli
zranéni osob nebo poSkozeni majetku.

Neumistujte tiskarnu do blizkosti zdrojU tepla, hoflavych materialt nebo
vybusnych predmétl. Doporucuje se dobre vétrané, chladné a malo zaprasené
prostredi.

Nevystavujte tiskarnu silnym vibracim ani jinému nestabilnimu prostfedi, protoze
by to mohlo ohrozit kvalitu tisku.

Pouzivejte doporucené filamenty, aby nedoSlo k ucpani extruzni hlavy

a poskozeni zafizeni.

NepouZzivejte napajeci kabel od jiného produktu. VZdy pouZivejte uzemnénou
trikolikovou zasuvku a kabel dodany s tiskarnou.

Béhem provozu se nedotykejte trysky ani vyhfivané podlozky, abyste se vyhnuli
popaleninam nebo zranéni.

PFi obsluze zafizeni nenoste rukavice ani volny odév. Pohyblivé ¢asti mohou
zpusobit zachyceni, coz mUZe vést k poranéni tlakem nebo Ffezem.

Po tisku ihned vycistéte filament z extrudéru, vyuzijte zbytkové teplo. PouZzivejte
dodané nastroje a nedotykejte se extrudéru primo, aby nedoslo k popaleni.
Tiskarnu Casto Cistéte. Pri vypnutém napajeni pravidelné otirejte télo tiskarny
suchym hadfikem, abyste odstranili prach, prilnuty filament a cizi predméty na
vodicich listach.

Déti musi byt pri pouzivani tiskarny nebo v jeji blizkosti vzdy v doprovodu dospélé
osoby.

UZivatelé musi dodrZovat zakony a predpisy zemé a regionu, kde se zarizeni
nachazi, dodrzovat profesni etiku a dodrzovat vSechny bezpecnostni povinnosti.
Pouzivani nasich produktl nebo zafizeni k jakymkoli nelegalnim Gcellm je prisné
zakazano. Spolecnost Creality nenese za Zadnych okolnosti odpovédnost za
jakékoli pravni zavazky vzniklé porusenim téchto predpis(.

Tip: Nepfipojujte ani neodpojujte zadné kabely, kdyz je tiskarna zapnuta.

Varovani: Horké casti. Abyste se vyhnuli popaleninam, pockejte po vypnuti tiskarny
alespon 30 minut, nez za¢nete manipulovat s vnitfnimi soucastmi.
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Informace o tiskarné

Obsah baleni

« Tiskarna - 1x

* Dotykova obrazovka - 1x
Drzak civky - 1x
Filament - 1x
PTFE trubice (320 mm) - 1x
Napajeci kabel - 1x
Strucny navod - 1x

Karta poprodejniho servisu - 1x

Sada naradi
- Sada Sestihrannych kli¢t - 1x
*  KleSté na stfihani - 1x
Nastrcny klic - 1x
Cisti¢ trysek - 1x

Poznamka: Vy3e uvedené pFislusenstvi slouZi pouze jako reference. Ridte se prosim
fyzickym obsahem baleni.
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Popis

Sroubpro napnuti femene osy XY

PTFE trubkova spojka.-|

USB port-
RFID identifikace

Drzak civky-

Odpadni Sachta |

Creality 485 Kabelovy port_ |

Port Ethernet. .

Vypinac |

Zasuvka

A : ;_______nrlrjZadnl’ventilétor

(IR A _
~+-Extrudér

| Kamera

=] -+

| Termistor komory

Stérac trysky

Tiskova platforma

_ Modul pro ohrev komory

g

_______________________ 1L _Filtr, odtahovy ventilator

- 2/3 N
T ——;Q__Bocnlventllator
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Extruzni sestava

Rezacka

;L ______ Snimac vyrovnani
Ventilator tepelné bariéry

. 0z Rleae e o Horky konec
Modelovy ventilator ;

:: w ’}- __________________ Kamera trysky
Spodni ¢ast
extrudéru

Kryt extruderu
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Specifikace zarizeni

Model

K2 Pro 300 x 300 x 300 mm (11,8 x 11,8 x 11,8

Velikost tisku

palcd) 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x 22,6

Rozméry tiskarny

palc) 23,7 kg PLA/ABS/PETG/PA-CF/PLA-

Cista hmotnost

CF/PET/ASA/PPA-CF Proximalni dvousnekovy

Podporované filamenty

extruder < 600 mm/s

Typ extruderu

< 20000 mm/s?

Rychlost tisku

0,4 mm (standardni)

Zrychleni

<300°C(572°F)

Prumeér trysky

<110 °C(230 °F)

Teplota trysky

Teplota vyhrivané
podloZky

—Jmenovity vykon

1300 W 10 0-240 V~, 50/60 Hz 10,16 cm (4

Jmenoviténapeti

palce) barevny dotykovy displej Ano Ano

Disptej

ALl
AT RAITICTd

g s o Taa A,

Nk v e
UNIIUva PU v_ypaur\u
napajeni

Detekce filamentu

Detekce pritoku

Ano Ano Creality Print 6.0 a

Software pro Fezani

vysSi USB flash

PFipojeni

disk/Ethernet/Wi-Fi PEl deska

Tiskova platforma

z pruzinové oceli Automatické

Metoda vyrovnani

vyrovnani

Okolni teplota

5°Caz35°C (41 °Faz 95 °F)
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Rozméry zafizeni

573mm

728mm

+ Rozméry tiskarny (8 x H x V): 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x22,6 palch)

« Poznamka: Tyto rozméry zahrnuji horni kryci rukojet, predni dvernirukojet
a podlozky. Zajistéte, aby mezi zafizenim a sténami byl volny prostor alespon 10

cm (4 palce).
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Sestaveni
Odstrarite zajiStovaci Srouby vyhfrivané podlozky
« Pomoci dodaného Sestihranného klice odstrarite Ctyfi Srouby pro upevnéni

vyhFivané podlozky oznacené Zlutymi Stitky.

E ’

Instalace prisluSenstvi

Namontujte kryt tiskarny
« Odstrante nalepku z plochého kabelu v horni casti stroje.

Protahnéte plochy kabel obrazovky otvorem pro obrazovku v horni ¢asti zafizeni.

NN\

Odstrarite nalepku z
plochého kabelu
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. Pripojte plochy kabel obrazovky a ujistéte se, Ze je pevné zasunuty podle sméru
znazornéného na obrazku.

s |

e

e |
=T

7

o Srovnejte zapadku obrazovky se Stérbinou pro obrazovku na zarizeni.

. Vlozte obrazovku do zarizent:

0 Jemné zatlacte obrazovku doleva, aby zapadla na misto.
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. Poznamka: Pri vyjimani obrazovky soucasné stisknéte sponu uprostred spodni
Casti, aby se uvolnila. Nepouzivejte silu, abyste neposkodili spony.

Namontujte drzak civky a PTFE trubici

Tip: Nejprve odstrante dva pfedem nainstalované Srouby z montazni pozice
drzaku civky na zadni strané stroje.

Srovnejte drzak civky s otvory na zadni strané stroje a utahnéte jej dvéma Srouby,
které jste pravé odstranili.
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. Pripojte 320 mm PTFE trubici mezi pneumatickou pripojkou na drzaku civky
a vstupnim otvorem pro filament na stroji.

[320mm

PFipojeni CFS

Poznamka: Tato Cast je urCena pro uzivatele, ktefi si zakoupili systém Creality Filament
System (CFS).

?;:
S
W

===

ﬂ'

Please clean up waste residue

at loast once evary 24 hours to
prevent blockage of the waste
outlet.

[\
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Instalace vyrovnavaciho zasobniku filamentu
« OdSroubujte dva Srouby zasobniku na zadnim panelu tiskarny. Nainstalujte

* zasobnik na zadni stranu stroje pomoci Sroub(, které jste pravé
odstranili. Ujistéte se, Ze je zasobnik spravné orientovan a neni nainstalovan
obracené. Alespon jednou za 24 hodin vycistéte zbytky odpadu z odpadniho

. Zlabu, aby
nedoSlo k jeho ucpani.

ol "] ==

PfFipojte PTFE trubici a kabel 485
«  PTFE trubice:

o DelSi PTFE trubice (400 mm) spojuje péticestny konektor CFS s vyrovnavaci
paméti.

o KratSi PTFE trubice (300 mm) spojuje vyrovnavaci pameét CFS s tiskarnou.

Kratka auomm
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. Komunikacni vodice 485:

o Kratsi komunikacni vodic 485 spojuje CFS s vyrovnavaci paméti.

o Del3i komunikacni vodic 485 spojuje CFS s tiskarnou.

Kratky

. Pripojte delSi PTFE trubici z vystupu rozbocovace CFS k libovolnémuze ctyr
vstupnich portd na vyrovnavaci nadrzi.

SV RS

¥

—
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. Pripojte kratSi PTFE trubici z vystupu vyrovnavaciho zafizeni ke vstupu filamentu
tiskarny.

. Pripojte krat3i kabel 485 (s kolenovym konektorem) z vyrovnavaci paméti k
jednomu ze dvou portl 485 na CFS.
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. Pripojte delSi kabel 485 ze zbyvajiciho portu 485 na CFS k portu 485 na zadni
strané tiskarny.

) —

PFipojeni vice CFS
Poznamka: Tato cast je urcena pro uzivatele, ktefi zakoupili vice jednotek CFS.

Postupujte podle schématu a propojte jednotky CFS pomoci dodanych
komunikac¢nich kabel( 485 (zelené) a PTFE trubicek (Zluté).

eZelena je kabel 485
Zluta barva oznacuje

PTFE trubici
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Privodce zapnutim

Remowe four screws a, b, ¢ and d according to position
indicated by the yellow

Welcome To Creality 3D Printer vacy Policy

the diagy e of debrl

Previous Previous

<

Please Set Up Your Network Time Zone Settings

Tvicus evIous
Previc i | Previeus

Bind to the Creality Cloud Self-Check

Previous + Previous
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Self-Check

Self-Check Completed

. Postupujte podle pokynt na obrazovce a dokoncete privodce spusténim; tento
proces trva priblizné 16 minut.

. Hlasité zvuky béhem optimalizace vibraci jsou normaini.

. Aktudlni rozhrani slouzi pouze pro informaci. Vzhledem k neustalym aktualizacim
se vzhled a funkénost budou fidit nejnovéjSim softwarem/firmwarem Ul
dostupnym na oficialnich webovych strankach.

Pouziti produktu

Uzivatelské rozhrani

Teplota trysky
Teplota vyhFivaciho
10zka

Teplota komory

@ © © © ©

Parametry Ize nastavit ru¢né
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Navigacni liSta (leva strana)

« Domu: Zobrazuje teplotu soucasti stroje v klidu. BEhem tisku tato obrazovka
zobrazuje pribéh tisku modelu a dalsi informace.
Stranka nastaveni: Rucni ovladani pohybu stroje, vkladani/vyjimani filament(
a dalsi.
Stranka souboru: Vybér souborU k tisku a sprava procesu tisku.

Stranka nastaveni: Konfigurace sité, kamery a dalSich funkci. Zde mUZete také
zobrazit informace o stroji.

Stranka napovédy: Exportujte protokoly nebo zobrazte wiki stranku zarizeni.

Hlavni obrazovka

« Zobrazuje a umoznuje rucni nastaveni teplot trysky, vyhfivané podlozky
a komory.

Poznamka: Zobrazené uzivatelské rozhrani slouzi pouze pro informaci. Aktualni
informace najdete v nejnoveéjSi verzi uzivatelského rozhrani zverejnéné na oficialnich
webovych strankach.

Vkladani filamentu z drZzaku civky

. Pokud pouzivate filament Creality s ¢Cipem RFID, vyrovnejte Cip na civce s Cteckou
RFID na téle stroje. Informace o filamentu se nastavi automaticky.
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. Zaveste civku filamentu na drzak civky.

:
N D

. Navléknéte konec filamentu do PTFE trubice a jemné jej zatlacte, az se zastavi.
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Pokud vase filamenty nemaji RFID Cip, musite informace nastavit ru¢né:
o Prejdéte na: Stranka nastaveni— Filament— Vyberte drz3ak civky — Upravit.
o Nastavte znacku, typ, nazev a barvu filamentu.

o Kliknéte na ,OK" pro ulozeni nastaveni.

Filament

MNozzle temperature

| i
Fressurne acvance
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. Vrozhrani filamentu kliknéte na ,Extrudovat”. Stroj se automaticky zahfejena
spravnou teplotu a poté poda filament.

. Jakmile se filament zacne vytlacovat, jemné jej zatlacte rukou.
. Béhem procesu extrudovani sledujte trysku, abyste se ujistili, Ze filament vytéka.

Pokud se filament neobjevi, mlZzete jej jemné zatlacit do PTFE trubice na zadni
strané stroje a znovu kliknout na ,Extrudovat”.

Extrui Retract

Bé&hem procesu extrudovani miZete pozorovat, jak
filamenty vytékaji z trysky.
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Vysunuti (vtaZeni) filamentu

« Na strance Sprava filamentu kliknéte na ,Retract” (Vytahnout). Extrudér se
automaticky pohne a filament pro vytahnuti odstfihne.

Pockejte, az se proces zasunuti dokonci, a poté vytahnéte vlakno z PTFE trubice
na zadni strané stroje.

Vkladani vlakna z CFS

Poznamka: Tato Cast je urCena pro uzivatele, ktefi si zakoupili jednotku CFS. Aby
nedochazelo k ucpavani, nepouzivejte kartonové civky s neoSetfenymi nebo
deformovanymi okraji.
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Rozhrani pro spravu filamentu

Stranka spravy filamentu je rozdélena do dvou &asti: Drzak civky (vlevo) a CFS
(vpravo).

Obnovit RFID: Toto tlacitko ¢te informace o filamentu. Po UspéSném nacteni se
zobrazi zbyvajici filament a barva. Po neluspésSném nacteni se zobrazi ,?" a tlacitko
pro Upravu.

Prazdny slot: Prazdny slot se zobrazuje jako ,/*.

* RFID filament: Zobrazuje typ filamentu (napr. PLA). Ikona oka umoznuje zobrazit

informace, ale nelze je upravovat.

* Filament bez RFID: Zobrazuje typ filamentu a ikonu pro Upravu, ktera umoznuje

rucni konfiguraci.

Stav vlhkosti CFS: Ukazuje uroven vihkosti uvnitr CFS.
o Zelena: Vlhkost je spravna.
o Oranzova: Vlhkost je mirné vysoka.

o Cervena: Vlhkost je velmi vysok, mozna bude nutné vyménit vysousedlo.

Vkladani a vyjimani filamentu

Vkladani: Vlozte civku filamentu do prazdného slotu v CFS. Zarovnejte konec
filamentu s odpovidajicim vstupem PTFE trubice a jemné jej zatlacte dovnitf.
Jakmile ucitite, Ze vnitfni mechanismus tdhne filament, m{Zete jej pustit. Bude
vloZen automaticky.
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. Vkladani:

o Pokud filament neni aktualné vloZzeno do extruderu, jednoduse zvednéte
civku a filament vytahnéte.

o Pokud je filament aktualné v extruderu, musite nejprve kliknout na tlacitko
~Retract” (Vytahnout) na obrazovce. Pockejte, az se filament zcela vrati do
CFS, a poté civku vyjméte.

Prvni pouziti

Nastaveni filamentu

Poznamka: Tato Cast je urCena predevsim pro uzivatele, kteri si zakoupili jednotku CFS.
« VlozZte civky filamentu do CFS. Systém se automaticky pokusi precist informace
RFID pro kazdou civku.

U civek bez RFID se zobrazi ,?". Musite kliknout na ikonu Uprav a ru¢né zadat
informace o filamentu.

Extrude  Retract
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. Zkontrolujte na obrazovce, zda zobrazené informace o filamentu pro kazdy slot
odpovidaji skutecnému filamentu, ktery jste vloZili.

(i
i
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Tisk
+ Na strance Soubor vyberte soubor, ktery chcete tisknout.
+ Zobrazi se obrazovka ,Vybér filamentu”.

o Levy sloupec zobrazuje barvy a typy materiadll poZadované tiskovym
souborem.

Pravy sloupec zobrazuje, jak tiskarna pfifadila tyto pozadavky k

o . . “

dostupnym filamentim ve vasem CFS.

Pokud pfifazeni selze (napf. poZzadovana barva neni k dispozici), zobrazi se
o ,~"amusite ru¢né vybrat ndhradni filament.

. Potvrdte nastaveni:

o Povolit CFS: ZaSkrtnéte toto policko, chcete-li tisknout s filamentem z CFS.
Pokud neni zaskrtnuto, tiskarna pouZzije filament na externim drzaku civky
a vicebarevné soubory budou zpracovany jako jednobarevné.

o Kalibrace: Zaskrtnéte toto policko, chcete-li pred zahajenim tisku provést
automatické vyrovnani a dalsi kalibrace.

. Zkontrolujte stav mapovani filamentu a kliknutim na , Tisk” spustte tisk.

I . 1 ['» 1i ]
Fillarment Sel W
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. Obrazovka se prepne na domovskou stranku, kde se zobrazi prabéh tisku.

Creality Print Slicing
StaZeni a instalace softwaru

« Stahnéte si nejnovéjsi verzi softwaru Creality Print slicing z oficialnich webovych
stranek Creality Cloud: https://www.crealitycloud.com/software-
firmware/software/creality-print

Pripojeni zarizeni k siti LAN

« Na dotykové obrazovce tiskarny najdéte IP adresu zafizeni v nabidce: Nastaveni—
Sit.
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.V softwaru Creality Print na vasem pocitaci pridejte tiskarnu vybérem moznosti
+Rucné pridat” a zadanim IP adresy.

Rezani modelu a odeslani k tisku
. Po pfipravé modelu v Creality Print klikn&te na ,Rezat desku”.

* Po dokonceni rozrezani kliknéte na , Odeslat k tisku”.
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.V okné, které se otevre, potvrdte informace o zafizeni a filamentu a poté kliknéte
na ,Start Print” (Spustit tisk), aby se soubor odeslal do tiskarny.

. Podrobnéjsi navody k pouZivani softwaru pro fezani najdete na strankach
Creality Wiki: https://wiki.creality.com/en/software/update-released

Bezpecnostni opatfeni pro tisk filamentu TPU

« Tento stroj podporuje pouze tisk flamentu TPU z externiho drzaku civky.
* Jevyzadovana tvrdost TPU 95A nebo vyssi.
PFi tisku s TPU sejméte horni kryt tiskarny.

VloZte filament pfimo do extruderu shora.

Tipy a bézna udrzba

Body tykajici se tisku

. Priprovoznim napéti 110 V a okolni teploté pod 15 °C (59 °F) maze funkce ohrevu
komory trvat déle, nez dosahne cilové teploty. Pro tisk material( jako ABS se
doporucuje pfidat vhodna izolacni opatfeni na vnéjsi stranu stroje.

66



https://wiki.creality.com/en/software/update-released
https://wiki.creality.com/en/software/update-released
https://wiki.creality.com/en/software/update-released

Mazani a udrzba

Oblast vodici kolejnice osy X

Oblast optické osyosy Y1 | |
Oblast optické osy osy Z 1

Oblast vodiciho Sroubu 1

Oblast optické osy osyZ2 |

“B‘-

Oblast optické osy osy Y 2

Oblast optické osy osy Z 3

Oblast vodiciho Sroubu 2

Oblast optické osy osy Z 4

- i
e =
e : _i:f_______——-:n:—ﬁ‘

. 300hodinova rutinniadrzba: Pravidelné promazavejte oznacené oblasti
mazivem. Mazivonanasejte pouze na stfedni ¢ast kolejnic a Sroubl a poté osy
pohybujte v celémrozsahu pohybu, aby se mazivo rovnomeérné rozprostrelo.
(Uzivatelé si mohoumazivo pro udrzbu zakoupit sami.)
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. Oblasti mazani:
o Oblast vodici kolejnice osy X
0 Oblast optické osyY 1 a2
O Oblast optické osyZ1,2,3a4

Oblast vodiciho Sroubu 1 a 2

PouZivani a udrzba pruZinové ocelové platformy

- Po dokonceni tisku a vychladnuti vyjméte magnetickou pruzinovou ocelovou
platformu ze stroje.
Platformu jemné ohnéte, aby se model oddélil. Davejte pozor, abyste platformu
neohybali pfilis, protoze by to mohlo zpUsobit trvalé deformace.

. Pomoci Skrabky opatrné odstrarite z platformy veSkeré zbytkymaterialu.
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Pokud prvni vrstva modelu nepfilne spravné, doporucujeme nanést na povrch
platformy tenkou, rovhomérnou vrstvu pevného lepidla (lepici tyCinky). Zbytky

lepidla Ize po tisku omyt vodou.

PFipomenuti: Tiskova platforma je spotrebni dil. Pro zajiSténi spravné pfilnavosti
prvni vrstvy se doporucuje pravidelna vymeéna.

Cisténi necistot uvnitr Sasi
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« Pravidelné Cistéte volna vlakna nebo necistoty uvnitf skfiné tiskarny pomoci
kartaCe nebo vysavace.

Pripomenuti: Po 300 hodinach tisku nebo po vyméné tiskové platformy nebo trysky se
muUZe zménit vzdalenost mezi platformou a tryskou, coz muze zpUsobit Spatnou
prilnavost prvni vrstvy. Pravidelné provadeéjte kalibraci platformy.

Udrzba

Ukol

Pokyny

Frekvence

Cisténi stroje

Odstrante necistoty z vnitiku stroje, aby byl zajiStén

Pred kazdym

jeho spravny provoz. tiskem
Zkontrolujte, zda se filament vytlaCuje normalné. Po kazdé
Kontrola Pokud ne, zkontrolujte, zda neni extruder ucpany. vymeneé
horkého filamentu
konce
ik Pred kazdym
[IJII;:Fovrama Zkontrolujte povrch platformy, zda na ném nejsou tiskemn
zbytky filamentu a lepidla; v pfipadé potreby jej
oCistéte.
Pramadta Ay ¥V 7Z a vadicl Srarihayg
Pohybovy e R e S A Kazdych 300

mechanismus

kumulativnich
hodin tisku

Filtrace
vzduchu

Vymeénite vzduchovy filtr.

Kazdyeh-300
kumulativnich
tiskovych
hodin
Kazdych 300

Autotest
zafizeni

Spustte funkce optimalizace vibraci a automatického

vyrovnani.
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Stginyrtyp filamentu: Postupujte podle Podle potreby
stdagheminiho procesu zpétného tahu a extruze.

Rlzné typy filamentu: Predehrejte trysku na
cilovou teplotu aktualniho filamentu. Vytahnéte jej.
Vlozte novy filament. Pfedehrejte trysku na vyssi z
obou teplot extruze filament{. Extrudujte po dobu
30 sekund, dokud neni novy filament zcela vycistén.
Nakonec nastavte trysku na spravnou teplotu pro
novy filament.

Pokud vySe uvedené FeSeni vas problém nevyresi:

« Naskenujte QR kéd K2 Pro Wiki a zobrazte podrobnéjsi navody k poprodejnimu
servisu.
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Zarucni podminky

Zaru¢ni podminky se mohou liSit podle zemé nebo regionu. Konkrétni podrobnosti, jako
je zaruc¢ni doba a rozsah zaruky, najdete v poprodejnich podminkach poskytovanych
prodejnim kanalem, u kterého jste produkt zakoupili. Pokud potfebujete pozadat o
poprodejni servis, obratte se na prodejni kanal nebo autorizovaného prodejce, u
kterého jste produkt zakoupili. Nezapomerite predlozit platny doklad o nakupu,
napfriklad fakturu nebo ¢islo objednavky, abyste potvrdili svlj narok na servis.

Prohlaseni o shodé EU

Toto zafizeni je v souladu se zakladnimi pozadavky a dalSimi pFisluSnymi ustanovenimi
smeérnic EU.

C€

OEEZ

Tento produkt nesmi byt likvidovan jako béZzny domaci odpad v souladu se smérnici EU
o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (WEEE - 2012/19/EU). Misto toho
musi byt vracen do mista nakupu nebo odevzdan do verejného sbérného mista pro
recyklovatelny odpad. Spravnym zpUsobem likvidace tohoto produktu pomUzZete
zabranit potencialnim negativnim ddsledklm pro Zivotni prostredi a lidské zdravi, které
by jinak mohly byt zpisobeny nespravnym nakladanim s timto produktem. Dalsi
podrobnosti ziskate u mistnich Gradd nebo v nejblizsim sbérném misté. Nespravna
likvidace tohoto typu odpadu mUze vést k pokutam v souladu s ndrodnimi predpisy.
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Oficialna wiki Creality

+ Ziskajte komplexné informacie o vaSom novom produkte.
+ Preskumajte podrobne jeho funkcie.
+ VyuZite podrobné navody na obsluhu, ktoré vam pomdozu lahko zacat.

+ Najdite efektivne rieSenia na nasej profesionalnej platforme popredajne;
podpory.

Creality Cloud - vas svet 3D tlace caka!

+  Ziskajte pristup k rozsiahlej kniznici vysoko kvalitnych modelov.

+ VyuZite integrované nastavenia rezania a tlace v cloude, vdaka ktorym bude tlac
jednoduchSia ako kedykolvek predtym.
Ovladajte svoju tlaciaren na dialku a zacnite tlacit jednym kliknutim, kedykolvek a
kdekolvek.
https://www.crealitycloud.com
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Bezpecnostné opatrenia

. Tlaciaren pouzivajte iba spésobom popisanym v tejto prirucke, aby nedoslo k
zraneniu os6b alebo poskodeniu majetku.

. Tlaciaren neumiestniujte do blizkosti zdrojov tepla, horlavych materidlov alebo
vybusnych predmetov. Odporuca sa dobre vetrané, chladné a malo zaprasené
prostredie.

. Nevystavujte tlaciaren silnym vibraciam ani inému nestabilnému prostrediu,
pretoze to méze ovplyvnit kvalitu tlace.

Pouzivajte odporucané vlakna, aby nedoslo k upchatiu extrudérovej hlavy a
poskodeniu zariadenia.
NepouZivajte napajaci kabel z iného produktu. VZzdy pouZzivajte uzemnenu
. trojkolikovu zasuvku a kabel, ktory je sucastou dodavky tlaciarne.
Pocas prevadzky sa nedotykajte dyzy ani vyhrievanej platne, aby ste sa nepopalili
alebo nezranili.
Pocas prevadzky zariadenia nenoste rukavice ani volny odev. Pohyblivé Casti
moZu spOsobit zachytenie, o mbZze viest k poraneniu rozdrvenim alebo rezom.
. Filament z extrudéra ihned po tlaeni vycistite, pricom vyuZite zvyskové teplo.
PouZivajte prilozené nastroje a nedotykajte sa extrudéra priamo, aby nedoslo k
popaleninam.

Tlaciaren Casto Cistite. Pri vypnutom napajani pravidelne utierajte telo tlaciarne
suchou handrickou, aby ste odstranili prach, prilepené vlakno a cudzie predmety
na vodiacich listach.

Deti musia byt pri pouzivani tlaCiarne alebo v jej blizkosti vzdy v sprievode
dospelého.
PouZivatelia musia dodrzZiavat zakony a predpisy krajiny a regionu, kde sa
zariadenie nachadza, dodrziavat profesijnu etiku a dodrziavat vSetky
bezpecnostné povinnosti. PouZzivanie naSich produktov alebo zariadeni na
. akékolvek nezakonné uUcely je prisne zakazané. Spolocnost Creality nebude za
Ziadnych okolnosti zodpovedna za akukolvek pravnu zodpovednost, ktoru
poruSovatelia porusia.
Tip: Nezapajajte ani neodpajajte ziadne kable, ked je tlaciaren zapnuta.

Upozornenie: Horuce Casti. Aby ste sa nepopalili, po vypnuti tlaciarne pockajte aspon 30
minut, neZ zacnete manipulovat's vnutornymi komponentmi.
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Informacie o tlacCiarni

Zoznam balenia

. Tlacdiaren - 1x

* Dotykova obrazovka - 1x
Drziak cievky - 1x
Filament - 1x
PTFE trubica (320 mm) - 1x
Napajaci kabel - 1x
Rychly navod - 1x

Karta popredajného servisu - 1x

Suprava naradia
« Sada Sesthrannych kltucov - 1x
* KlieSte na rezanie - 1x

KIG¢ na nastréné skrutky - 1x

Cisti¢ dyz - 1x

Poznamka: VysSie uvedené prislusenstvo sluzi len ako referencné. Pozrite si prosim
fyzické polozky, ktoré su sucastou balenia.
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Schéma

Skrutkana napinanie remena osi

Xy

PTFE spojka.-

USB port-
RFID identifikacia

Drziak cievky-
Odpadkovy zlab |
Creality 485 kablovy port._ |

Port Ethernet. .

Vypinac |

Zasuvka

erZadny ventilator

~L-Extrudér

| _Kamera

| Termistor komory
Stierac dyzy

-4

Tlacova platforma

+ =1

Modul ohrevu komory

Filtrovy odsavac

)

Bocny ventilator
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Extrudérové zariadenie

;L ______ Snimac vyrovnania
Ventilator na odvod tepla

o " S Horuci koniec
Model ventildtora__ i

1 w N cnmrsmsereneaed Kamera dyzy

Spodna cast
extrudéra

Kryt extrudéra
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Specifikacie zariadenia

Model Velkost tlace

K2 Pro 300 x 300 x 300 mm (11,8 x 11,8 x 11,8

Rozmery tlaciarne Cista

palca) 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x 22,6

hmotnost” Podporované

palca) 23,7 kg PLA/ABS/PETG/PA-CF/PLA-

vlakna Typ extrudéra

CF/PET/ASA/PPA-CF Proximalny dvojity

Rychlost tlace

ozubeny extrudér < 600 mm/s

Zrychlenie

< 20000 mm/s?

Priemer dyzy

0,4 mm (Standardny)

Teplota dyzy

<300°C(572°F)

Teplota hortceho 16Zka

<110 °C(230 °F)

Menovity vykon

1300 W

Menovité napatie

100 - 240 V~, 50/60 Hz

Obrazovka 10,16 cm (4 palce) farebny dotykovy displej
ATkamera Ano
Obnova po vypadku Ano

napajania

Detekcia vlakna

Detekcia toku

Softvér na rezanie

Pripojenie

Ano Ano Creality Print 6.0 a

Tlacova platforma

vysSie USB flash

Metéda vyrovnavania

disk/Ethernet/WiFi Platforma z

Okolita teplota

pruzinovej ocele PEI Automatickeé

vyrovnavanie 5 °C az 35 °C (41 °F

az 95 °F)
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Rozmery zariadenia

573mm

728mm

+ Rozmery tlaciarne (8 x H x V): 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x22,6 palca)

« Poznamka: Tieto rozmery zahfnaju rukovat horného krytu, rukovatprednych
dvierok a podlozky pod nohy. Medzi zariadenim a stenami zabezpecte volny

priestor minimalne 10 cm (4 palce).
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Vybalenie

Odstrarite skrutky na upevnenie vyhrievanej podlozky

« Pomocou prilozeného imbusového klica odstrante Styri skrutky na upevnenie
vyhrievanej dosky oznacené ZItymi Stitkami.

E ’

InStalacia prisluSenstva
InStalacia obrazovky tlaciarne

« Odlepte nalepku z plochého kabla v hornej Casti vnutornej strany zariadenia.

* Pretiahnite plochy kabel obrazovky cez otvor pre obrazovku v hornej casti
zariadenia.

| \\N \:
: |

Odlepte nalepku z
plochého kabla
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. Pripojte plochy kdbel obrazovky a uistite sa, Ze je pevne zasunuty na miesto podla
smeru znazorneného na obrazku.

s |

e

e |
=T

7

o Vyrovnajte zapadku obrazovky so Strbinou na stroji.

. Vlozte obrazovku do zariadenia:

0 Jemne zatlacte obrazovku dolava, aby sa zaistila na mieste.
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. Poznamka: Pri demontazi obrazovky sucasne stlacte sponu v strede spodnej
Casti, aby sa uvolnila. Vyhnite sa pouZitiu sily, aby nedosSlo k poSkodeniu spon.

InStalacia drZiaka cievky a PTFE trubice

« Tip: Najskér odstrante dve nainstalované skrutky z montaznej pozicie drziaka
cievky na zadnej strane stroja.

Vyrovnajte drziak cievky s otvormi na zadnej strane stroja a utiahnite ho dvoma
skrutkami, ktoré ste prave odstranili.
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. Pripojte 320 mm PTFE hadicu medzi pneumatickou armatdrou na drzZiaku cievky
a vstupnym otvorom pre vlakno na stroji.

320mm

Pripojenie CFS

Poznamka: Tato Cast'je urcena pre pouzivatelov, ktori si zakupili systém Creality Filament
System (CFS).

g

Please clean up waste residue

at loast once evary 24 hours to
prevent blockage of the waste
outlet.

I\
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InStalacia vyrovnavacej nadrze filamentu
«  Odskrutkujte dve skrutky vyrovnavacej pamate na zadnom paneli tlaciarne.

* Nainstalujte vyrovnavac na zadnu stranu stroja pomocou skrutiek, ktoré ste
prave odstranili. Uistite sa, Ze vyrovnavac je spravne orientovany a nie je
nainstalovany naopak.

. Aspon raz za 24 hodin vycistite odpadovy Zlab od zvySkov odpadu, aby nedoslo k
upchatiu.

| ol == N

Pripojte PTFE hadicu a kabel 485
« PTFE hadice:

o DIhSia PTFE hadica (400 mm) spdja patcestny konektor CFS s
vyrovnavacou pamatou.

o KratSia PTFE hadica (300 mm) spaja vyrovnavaciu nadrz CFS s tlaciarfiou.

DIhe 400mm

Kratke auomm
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. 485 komunikacné vodice:

o Kratsi komunikacny kabel 485 spaja CFS s vyrovnavacou pamatou.

o DIhSi komunikacny kabel 485 spaja CFS s tlaCiarnou.

Kratky

. Pripojte dlhSiu PTFE hadicu z vystupu rozbocovaca CFS k lubovolnému zo Styroch
vstupnych portov na vyrovnavacom zasobniku.

]

-

, 1)

¥

e
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. Pripojte kratSiu PTFE hadicu z vystupu vyrovnavacej nadrze k vstupu vlakna
tlaciarne.

. Pripojte krat3i kabel 485 (s kolenovym konektorom) z vyrovnavacej pamate k
jednému z dvoch portov 485 na CFS.
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. Pripojte dIhsi kabel 485 zo zostavajuceho portu 485 na CFS k portu 485 na zadnej
strane tlaciarne.

Pripojenie viacerych CFS
Poznamka: Tato Cast'je urcena pre pouzivatelov, ktori zakupili viacero jednotiek CFS.

« Postupujte podla schémy a zapojte jednotky CFS do retazca pomocou dodanych
komunikacnych kablov 485 (zelené) a PTFE hadiCiek (zIté).

o Zelend je kabel 485
'ZIta farba oznacuje
PTFE hadicu
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Sprievodca zapnutim

anguage Selection Remove four screws a, b, ¢ and d according to position
indicated by t

Welcome To Creality 3D Printer vacy Policy

the diagy e of debrl

Previous Previous

<

Please Set Up Your Network Time Zone Settings

Tvicus evIous
Previc | Previeus

Bind to the Creality Cloud Self-Check

Previous Previous
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Self-Check

Self-Check Completed

. Postupujte podla pokynov na obrazovke a dokoncite sprievodcu spustenim; tento
proces trva priblizne 16 minut.

. Hlu€né zvuky pocas optimalizacie vibracii si normalne.

. Aktudlne rozhranie sluZi len ako referencné. Vzhladom na neustale aktualizacie
sa vzhlad a funkénost' budu riadit' najnovsim softvérom/firmvérom Ul dostupnym
na oficialnej webovej stranke.

PouZivanie produktu

Pouzivatelské rozhranie

Teplota dyzy

Teplota ohrievacieho

16Zka
Teplota komory

@ © © © ©

Parametre je moZné nastavit manualne
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Navigacna liSta (vlavo)

+ Domovska stranka: Zobrazenie teploty komponentov stroja v neCinnom stave.
Pocas tlace tato obrazovka zobrazuje priebeh tlace modelu a dalSie informacie.
Stranka nastavenia: Ru¢né ovladanie pohybu zariadenia, vkladanie/vyberanie
vlakien a dalSie funkcie.

Stranka suborov: Vyber suborov na tla€ a sprava procesu tlace.
Stranka nastaveni: Konfiguracia siete, kamery a dalSich funkcii. Tu mdZete tiez
* zobrazit'informdcie o zariadeni.

+ Stranka Pomoc: Exportujte protokoly alebo zobrazte wiki stranku zariadenia.

Hlavna obrazovka

« Zobrazuje a umoznuje manualne nastavenie tepl6t dyzy, horucej platne a
komory.
Poznamka: Zobrazené pouzivatelské rozhranie sluzi len ako referencné. Aktualizacie
najdete v najnovsom pouzivatelskom rozhrani uverejnenom na oficialnej webovej
stranke.

Vkladanie filamentu z drZiaka cievky

Ak pouzivate filament Creality s Cipom RFID, zarovnajte Cip na cievke s Citackou
RFID na tele zariadenia. Informacie o filamente sa nastavia automaticky.

Il
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. Zaveste cievku s vlaknom na drziak cievky.

:
N D

. Navlecte koniec filamentu do PTFE trubice a jemne ho zatlacte, kym sa nezastavi.
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Ak vaSe vlakno nema Cip RFID, musite informacie nastavit ruc¢ne:

o Prejdite na: Stranka nastavenia— Filament— Vyberte DrZiak cievky —
Upravit.
Nastavte znacku, typ, nazov a farbu vlidkna.

o Kliknutim na , OK" uloZte nastavenia.

Filarment

Filament

Mozzle temperature

Fressure agvance
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V rozhrani vlakna kliknite na ,Extrude” (Extrudovat). Stroj sa automatickyzahreje
na spravnu teplotu a potom zac¢ne podavat vlakno.

Ked sa vlakno zacne vytlacat, jemne ho potlacte rukou.

Pocas procesu extrudovania sledujte dyzu, aby ste sa uistili, Ze vlakno vyteka. Ak
sa vlakno neobjavi, mézete ho jemne zatlacit' do PTFE trubice v zadnej Casti stroja
a znovu kliknut' na ,Extrude” (Extrudovat).

Extrui Retract

Pocas procesu extrudovania mozete pozorovat, ako
vlakna vytekaju z dyzy.
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Vyberanie (stiahnutie) vldkna

« Na stranke Sprava vlakna kliknite na ,Retract” (Vytiahnut). Extrudér sa
automaticky pohne a odreze vlakno na vytiahnutie.

Pockajte, kym sa proces stiahnutia dokonci, a potom vytiahnite vlakno z PTFE
rarky na zadnej strane stroja.

Vkladanie viakna z CFS

Poznamka: Tato Cast'je urCena pre pouzivatelov, ktori si zakupili jednotku CFS. Aby ste
predisli zaseknutiu, nepouzivajte kartonove cievky s neupravenymi alebo
deformovanymi okrajmi.
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Rozhranie spravy viakna

- Stranka spravy filamentu je rozdelena na dve Casti: Drziak cievky (vlavo) a CFS
(vpravo).

Obnovit RFID: Toto tlaidlo &ta informacie o vlidkne. Uspe3né nacitanie zobrazi
zostavajuce vlakno a farbu. NeuspeSné nacitanie zobrazi ,,?* a tlacidlo na Upravu.
Prazdny slot: Prazdny slot sa zobrazuje ako ,/“.

* Filament RFID: Zobrazuje typ filamentu (napr. PLA). Ikona oka umoznuje zobrazit
informacie, ale nie je mozné ich upravovat.

* Filament bez RFID: Zobrazuje typ filamentu a ikonu na Upravu, ¢o umoznuje
manualnu konfiguraciu.

Stav vlhkosti CFS: Ukazuje Uroven vihkosti vo vnutri CFS.

o Zelena: Vlhkost'je primerana.
o Oranzova: Vlhkost je mierne vysoka.

o Cervena: Vlhkost je velmi vysok4. MoZno bude potrebné vymenit
vysusSadlo.

Vkladanie a vyberanie viakna

« Vkladanie: VloZte cievku filamentu do prazdneho slotu v CFS. Zarovnajte koniec
filamentu s prislusSnym vstupom PTFE trubice a jemne ho zatlacte. Ked pocitite, Ze
vnutorny mechanizmus taha filament, mozete ho pustit. Filament sa vlozi
automaticky.
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. Vkladanie:

o Akvlakno nie je aktualne vlozené do extrudéra, jednoducho zdvihnite
cievku a vytiahnite vlakno.

o0 Ak je vlakno momentalne v extrudéri, musite najskor kliknut na tlacidlo
~Retract” (Stiahnut) na obrazovke. Pockajte, kym sa vlakno Uplne nevrati
do CFS, a potom odstrante cievku.

Prvé pouzitie

Nastavenie viakna

Poznamka: Tato Cast je urCena predovsetkym pre pouzivatelov, ktori si zakupili jednotku
CFS.

Vlozte cievky vlakna do CFS. Systém sa automaticky pokusi precitat informacie
RFID pre kazdu cievku.

V pripade cievok bez RFID sa zobrazi symbol ,?”. Musite klikndt' na ikonu Upravy a
rucne zadat informacie o vlakne.
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Extrude  Retract

Skontrolujte obrazovku, aby ste sa uistili, Ze zobrazené informacieofilamente
pre kazdy slot zodpovedaju skuto¢nému filamentu, ktory ste vlozili.
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Tlac
« Na stranke Subor vyberte subor, ktory chcete tlacit.
+ Zobrazi sa obrazovka ,Vyber vlakna“.

o V favom stlpci sa zobrazuiju farby a typy materidlov pozadované tlacovym
suborom.

o V pravom stipci sa zobrazuje, ako tlaciaref priradila tieto poZiadavky k
dostupnym vlaknam vo vasom CFS.
Ak sa priradenie nepodari (napr. pozadovana farba nie je k dispozicii),
zobrazi sa ,--" a musite rucne vybrat nahradny filament.

. Potvrdte nastavenia:

o Povolit CFS: ZaSkrtnite toto policko, ak chcete tlacit's viaknom z CFS. Ak
nie je zaskrtnuté, tlaciaren pouZije vlakno na externom drziaku cievky a
viacfarebné subory budu spracované ako jednofarebné.

o Kalibracia: Zaskrtnite toto policko, aby sa pred zacatim tlace vykonalo
automatickeé vyrovnanie a dalSie kalibracie.

. Skontrolujte stav mapovania vlakna a kliknite na , Tlacit" na zacatie.

I . 1 ['» 1i ]
Fillarment Sel W
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. Obrazovka prejde na domovsku stranku, kde sa zobrazi priebeh tlace.

Creality Print Slicing
Stiahnutie a inStalacia softvéru

« Stiahnite si najnovsiu verziu softvéru Creality Print slicing z oficialnej webovej
stranky Creality Cloud: https://www.crealitycloud.com/software-
firmware/software/creality-print

Pripojenie zariadenia k sieti LAN

- Na dotykovom displeji tlaciarne najdite IP adresu zariadenia tak, Ze prejdite do:
Nastavenia— Siet.
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.V softvéri Creality Print na vaSom pocitaci pridajte tlaciaren vyberom moznosti
+Rucné pridanie” a zadajte IP adresu.

Rozrezanie a odoslanie na tlac
« Po priprave modelu v Creality Print kliknite na ,,Rozrezat dosku".

* Po dokonceni rozdelenia kliknite na ,,Odoslat na tlac".
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.V okne, ktoré sa otvori, potvrdte informacie o zariadeni a vlakne a potom kliknite
na ,Zacat'tlac”, aby sa subor odoslal do tlaciarne.

. PodrobnejSie navody na pouZivanie softvéru na rezanie najdete na stranke
Creality Wiki: https://wiki.creality.com/en/software/update-released

Bezpecnostné opatrenia pri tla€eni filamentu TPU

« Tento stroj podporuje iba tlac flamentu TPU z externého drziaka cievky.
* Je potrebna tvrdost TPU 95A alebo vyssia.

Pri tlaCeni s TPU odstrante horny kryt tlaciarne.

Filament vloZte priamo do extrudéra zhora.

Tipy a bezna udrzba

Pokyny tykajuce sa tlace

. Ak je prevadzkové napdtie 110 V a teplota okolia je nizSia ako 15 °C (59 °F),
funkcia ohrevu komory moze trvat dlhsSie, kym dosiahne cielovu teplotu. Pri

tlaCeni materialov ako ABS sa odporuca pridat'vhodné izolacné opatrenia na
vonkajSiu stranu zariadenia.
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Mazanie a adrzba

Oblast vodiacej liSty osi X

Oblast optickej osi Y-0si 1 fi |
Oblast optickej osi Z-osi 1

Oblast'vodiacej skrutky 1

Oblast optickej osi Z-osi 2

Oblast optickej osi osi Y 2

Oblast optickej osi Z-osi 3

Oblast vodiacej skrutky 2

Oblast optickej osi Z-osi 4

- i
e =
e : _i:f_______——-:n:—ﬁ‘

. 300-hodinova rutinna udrzba: Pravidelne mazte oznacené oblasti mazivom.
Mazivo nanasajte ibana strednu Cast kolajnic a skrutiek a potom pohybujte
osami v celom rozsahu pohybu, aby sa mazivo rovnhomerne rozloZilo.
(Pouzivatelia si m6Zuzakupit'vlastné mazivo na udrzbu.)
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. Oblasti mazania:
o Oblast'vodiacej kolajnice osi X
0 Oblast optickejosiY 1a2
O Oblast optickejosiZ1,2,3a4

Oblast' vodiacich skrutiek 1 a 2

PouZivanie a udrZba platforme z pruzinovej ocele

- Po dokonceni tlace a vychladnuti vyberte magnetickd pruzinovu ocelovu
platformu zo zariadenia.
Platformu jemne ohnite, aby sa model oddelil. Davajte pozor, aby ste platformu
neohli prilis, pretoze by to mohlo spésobit trvalt deformaciu.

. Pomocou Skrabky opatrne odstrante vSetky zvySky materidluzplatformy.
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. Ak prva vrstva modelu nedrzi spravne, odporuca sa naniest na povrch platformy
tenkd, rovnomernu vrstvu pevného lepidla (lepiaca ty€inka). ZvySky lepidla mozno
po tlaci zmyt' vodou.

. Priatelska pripomienka: Tlacova platforma je spotrebny material. Odporuca sa jej
pravidelna vymena, aby sa zabezpecilo spravne prilnutie prvej vrstvy.

Cistenie necistot vnutri Sasi
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. Pravidelne Cistite volné vlakna alebo necistoty z vnutornej Casti Sasi tlaiarne
pomocou kefy alebo vysavaca.

Pripomienka: Po 300 hodinach tlace alebo po vymene tlacovej platformy alebo dyzy sa
mdze zmenit' vzdialenost medzi platformou a dyzou, ¢o mo6ze spdsobit zlé prilnutie prvej
vrstvy. Pravidelne vykonavajte kalibraciu platformy.

Udrzba

Uloha

Pokyny

Frekvencia

Cistenie stroja

Odstrante necistoty z vnutornej Casti
stroja, aby ste zaistili jeho spravnu
prevadzku.

Pred kazdou tlacou

Kontrola
horticeho konca

Skontrolujte, ¢isa viakno vytlaca
normalne. Ak nie, skontrolujte, Ci nie je
extrudér upchany.

Po kazdej vymene
filamentu

Cleantralitita noavre Nnlatfarmyuy ZinA oam
“ , JT\UIILIUIUJLC HUVI\_II HIULIUIIII)’, \I B EAYARN] o o
TIIac]?va nie su zvysky filamentu a lepidla; v Pred kazdou tlacou
platiorma pripade potreby ho odistite.
Namazte osi XYZ a vodiace skrutky.
Pohybovy Kazdych 300

mechanizmus

kumulativnych hodin
tlace

Kazadvieh 200
INaZ\J 1 \v)

Filtracia vzduchu

Vymente kazetu vzduchového filtra.

_y\.l U
kumulativnych hodin

tlace

Autotest
zariadenia

Spustite funkcie optimalizacie vibracii a
automatického vyrovnavania.
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Vymena Rovnaky typ vlakna: Postupujte podla Standardného postupu  Podla
vlakna stiahnutia a extrudovania. potreby

Rozne typy vlakien: Predhrejte dyzu na cielovu teplotu
aktualneho vlakna. Vytiahnite ju. Vlozte nové vlakno. Predhrejte
dyzu na vysSiu z dvoch tepldt extrudovania vlakien. Extrudujte
30 sekdnd, kym sa nové vlakno uplne nevycisti. Nakoniec
nastavte dyzu na spravnu teplotu pre nové viakno.

Ak vySSie uvedené rieSenia nevyrieSia vas problém:

- Naskenujte QR kéd K2 Pro Wiki, aby ste si mohli prezriet podrobnejSie navody na
popredajny servis.
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Zarucné podmienky

Zarucné podmienky sa mdzu liSit'v zavislosti od krajiny alebo regionu. Konkrétne
podrobnosti, ako je zaru¢na doba a rozsah zaruky, najdete v podmienkach
popredajného servisu, ktoré poskytuje predajny kanal, v ktorom ste produkt zakupili. Ak
potrebujete pozZiadat o popredajny servis, kontaktujte predajny kanal alebo
autorizovaného predajcu, u ktorého ste produkt zakupili. Nezabudnite poskytnut platny
doklad o kupe, napriklad fakturu alebo cislo objednavky, aby ste potvrdili svoj narok na
servis.

Vyhlasenie o zhode EU

Toto zariadenie spifia zakladné poZiadavky a dal3ie prislusné ustanovenia smernic EU.

C€

WEEE

Tento produkt sa nesmie likvidovat ako beZny domaci odpad v stlade so smernicou EU
o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni (WEEE - 2012/19/EU). Namiesto toho
sa musi vratit na miesto nakupu alebo odovzdat na verejnom zbernom mieste pre
recyklovatelny odpad. Zabezpecenim spravneho likvidovania tohto produktu pomdzete
predist potencialnym negativnym ddsledkom na Zivotné prostredie a ludské zdravie,
ktoré by inak mohli byt spdsobené nespravnym nakladanim s odpadom z tohto
produktu. DalSie informécie ziskate od miestnych orgénov alebo v najblizsom zbernom
mieste. Nespravna likvidacia tohto typu odpadu moze viest k pokutam v sulade s
vnutrostatnymi predpismi.
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Creality hivatalos wiki

Ismerje meg Uj termékét alaposan.
+ Fedezze fel alaposan a funkcioit.

+ Hozzaférés részletes hasznalati utmutatokhoz, amelyek segitségével konnyedén
elindulhat.
Taldljon hatékony megoldasokat professzionalis értékesités utani tamogatasi
platformunkon.

Creality Cloud - A 3D nyomtatas vilaga varja Ont!

« Hozzaférés egy hatalmas, kivalé minSségld modellekbdl allé konyvtarhoz.

« Hasznalja a beépitett felhbalapu szeletelési és nyomtatasi beallitasokat, hogy a
nyomtatas kdnnyebb legyen, mint valaha.
Tavolrdl vezérelheti a nyomtatot, és egyetlen kattintassal elindithatja a
nyomtatast, barmikor és barhol.
https://www.crealitycloud.com
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Biztonsagi ovintézkedések

« Aszemélyi sérulések és anyagi karok elkertlése érdekében a nyomtatoét kizarolag
a kézikdnyvben leirtak szerint hasznalja.

. Ne helyezze a nyomtatét héforrasok, gyulékony anyagok vagy robbanasveszélyes
targyak kozelében. Jol szell6z8, hlivos és pormentes kdrnyezet ajanlott.

Kerulje a nyomtaté erGteljes rezgéseknek vagy mas instabil kornyezetnek valé
kitettségét, mivel ez ronthatja a nyomtatasi mindséget.

Kérjuk, hasznalja az ajanlott filamenteket, hogy elkerulje az extrudalofej
eltomddését és a készulék karosodasat.

Ne hasznaljon mas termékhez tartozo tapkabelt. Mindig a nyomtatéhoz
mellékelt, foldelt, harompdlusu konnektorral és kabellel dolgozzon.

A mukodés kdzben ne érintse meg a fuvokat vagy a flitott agyat, hogy elkerulje az
égeési séruléseket vagy a személyi séruléseket.

A gép miikddése kozben ne viseljen keszty(it vagy laza ruhazatot. A mozgd
alkatrészek beszorulast okozhatnak, ami zdzédashoz és vagasi sérulésekhez
vezethet.

A nyomtatas utan azonnal tisztitsa meg az extrudert a filamenttdl, kihasznalva a
maradék hét. Hasznalja a mellékelt eszkdzoket, és ne érintse meg kdzvetlenul az
extrudert, hogy elkerulje az égési séruléseket.

Gyakran tisztitsa meg a nyomtatoét. Kapcsolja ki a készuléket, és rendszeresen
tordlje le a nyomtato testét egy szaraz ruhaval, hogy eltavolitsa a port, a
raszaradt filamentet és az idegen targyakat a vezet6 sinekrol.

Gyermekek csak feln6tt kiséretében hasznalhatjak a nyomtatot, illetve
tartézkodhatnak annak kozelében.

A felhasznaléknak be kell tartaniuk a berendezés helye szerinti orszag és régid
torvényeit és elbirasait, be kell tartaniuk a szakmai etikai szabalyokat, és be kell
tartaniuk az 6sszes biztonsagi kotelezettséget. Termékeink vagy berendezéseink
. illegalis célokra torténd hasznalata szigoruan tilos. A Creality semmilyen
korulmények kozott nem vallal felelGsséget a jogsérték altal okozott jogi
felel6sségért.
Tipp: Ne csatlakoztasson vagy valasszon le vezetékeket, amig a nyomtato be van
kapcsolva.

Figyelem: Forré alkatrészek.Az égési sérulések elkertlése érdekében a nyomtaté
kikapcsolasa utan legalabb30 percet varjon, miel6tt a belsé alkatrészeket megérinti.
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Nyomtatod informaciok

Csomagolasi lista

«  Nyomtato - 1%

*  Erint6képerny6 - 1x
Orsétarto - 1x
Filament - 1x
PTFE cs6 (320 mm) - 1x
Tapkabel - 1x
Gyors Utmutaté - 1x

Vasarlas utani szervizkartya - 1x

Szerszamoslada
« Hatszogletl csavarkulcs-készlet - 1x
*  Vagofogo - 1x

Dugodkulcs - 1x

Favokatisztito - 1x

Megjegyzés: A fent felsorolt kiegészitok csak tajékoztato jelleglek. Kérjuk, vegye
figyelembe a csomagban talalhatoé tényleges termékeket.
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Extrudalt szerelvény

| szintezs érzékels
Hdelnyel§ ventilator

Modellventildtor__

,‘ w s s e Favokakamera

Extrudalé alja

‘Extrudalé fedél
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Berendezés miuszaki adatok

Modell Nyomtatasi

K2 Pro 300 x 300 x 300 mm (11,8 x 11,8 x 11,8

méret Nyomtaté mérete

havelyk) 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x 22,6

Netté suly Tamogatott

havelyk) 23,7 kg PLA/ABS/PETG/PA-CF/PLA-

filamentek

CF/PET/ASA/PPA-CF Proximalis kettds fogaskerék

Extrudertipus

extrudalé < 600 mm/s

Nyomtatasi sebesség

< 20000 mm/s?

Gyorsulas

0,4 mm (standard)

Favoka atméro

<300°C(572°F)

Favoka hémérséklete

<110 °C(230 °F)

Melegagy hémérséklete

1300 W

Névleges teljesitmény

10 0-240 V~, 50/60 Hz

Névleges feszultség

10,16 cm (4 havelyk) szines érintéképernyd

Kepernyo lgen
Al kamera Igen
—Aramkimaradas utani

helyreallitas

Filament érzékelés

Aramlasérzékelés

Szeleteld szoftver

lgen Igen Creality Print 6.0 és Ujabb verziok

Csatlakozasi lehet8ség

USB flash meghajté/Ethernet/Wi-Fi  PEI

Nyomtatasi platform

rugés acél platformlemez Automatikus

Szintezési médszer

szintezés 5 °C és 35 °C kozott (41 °F és 95

Kornyezeti hdmérséklet

°F kozott)
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Berendezés mérete

573mm

728mm

Nyomtaté méretei (SzxMxM): 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x22,6hiivelyk)

« Megjegyzés: Ezek a méretek tartalmazzak a felsé fedél fogantyujat,azelulsé ajtéd
fogantyujat és a talpbetéteket. Gondoskodjon arrdl, hogy a készulékésa falak
kozott legalabb 10 cm (4 huvelyk) tavolsag legyen.
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Kicsomagolas

Tavolitsa el a flit6tt agy rogzitécsavarjait

« A mellékelt hatlapu csavarkulccsal tavolitsa el a sarga cimkével jeldlt négy flitott
agy rogzitécsavart.

Szerelje be a kiegészitéket
Telepitse a nyomtaté képernyét
« Huzzale a gépen belll, a tetején talalhat6 szalagkabel matricat.

*  Huzza at a képerny6 szalagkabelt a gép tetején talalhatd képernydnyilason.

NN\

Tépje le a szalagkabel
matricat
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. Csatlakoztassa a képerny6 szalagkabelt, Ugyelve arra, hogy az abra szerint
szorosan a helyére legyen nyomva.

s |

e

e |
=T

[7/\/

. Helyezze be a képerny6t a készllékbe:

o lgazitsa a képernyd reteszt a készulék képernydnyilasahoz.

o Ovatosan nyomja balra a képernyét, hogy a helyére régziljon.
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. Megjegyzés: A képernyd eltavolitasakor egyidejlileg nyomja meg az alsé rész

kozepén talalhato kapcsot, hogy kioldja. Ne alkalmazzon er6t, hogy ne séruljenek
a kapcsok.

Telepitse a tekercstart6t és a PTFE csévet

Tipp: El6szor tavolitsa el a két el6re behelyezett csavart a tekercstarté rogzitési
pontjardl a gép hatuljan.

Igazitsa a tekercstartét a gép hatuljan taldlhaté lyukakhoz, és rogzitse a két
eltavolitott csavarral.
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. Csatlakoztassa a 320 mm-es PTFE csOvet a tekercstartd pneumatikus
csatlakozéjahoz és a gép filament bemeneti nyilasahoz.

320mm

CFS csatlakoztatasa

Megjegyzés: Ez a szakasz azoknak a felhasznaldknak szdl, akik megvasaroltak a Creality
Filament System (CFS) rendszert.

N

Please clean up waste residue

at loast once evary 24 hours to
prevent blockage of the waste
outlet.

(
\ \K‘__
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A filament puffer felszerelése
- Csavarja ki a nyomtat6 hatsé paneljén talalhato két puffercsavart.

* Szerelje fel a puffert a gép hatuljara a kordbban eltavolitott csavarokkal.
Gy6z8djon meg arrdl, hogy a puffer helyesen van behelyezve, és nem forditva.

Legaldbb 24 6ranként tisztitsa meg a hulladékcsatornat a
hulladékmaradvanyoktdl, hogy elkerulje az eltémddést.

Csatlakoztassa a PTFE csovet és a 485 kabelt
« PTFE csovek:
0 A hosszabb PTFE cs6 (400 mm) koti 6ssze a CFS otutas csatlakozét a pufferrel.

o A révidebb PTFE cs6 (300 mm) a CFS puffert csatlakoztatja a nyomtatohoz.

Hosszu A00mm

120



. 485 kommunikéacids vezetékek:

o A rovidebb 485 kommunikacios vezeték csatlakoztatja a CFS-t a pufferhez.

0 A hosszabb 485 kommunikaciés vezeték a CFS-t a nyomtatdhoz

csatlakoztatja.

Hosszu

. Csatlakoztassa a hosszabb PTFE csoévet a CFS hub kimenetérdl a puffer négy
bemeneti portjanak barmelyikéhez.

1 '__I_J

———
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. Csatlakoztassa a révidebb PTFE csovet a puffer kimenetérdl a nyomtato filament
bemenetére.

. Csatlakoztassa a rovidebb 485-6s kabelt (a konyokcsatlakozoval) a pufferrdl a CFS
két 485-0s portjanak egyikéhez.
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. Csatlakoztassa a hosszabb 485 kabelt a CFS maradék 485 portjarél a nyomtato
hatuljan talalhaté 485 porthoz.

T6bb CFS csatlakoztatasa
Megjegyzés: Ez a szakasz azoknak a felhasznaloknak szdl, akik tobb CFS egységet vasaroltak.

« Kovesse az abrat, és a mellékelt 485 kommunikacids kabelek (z6ld) és PTFE
csovek (sarga) segitségével sorba kdsse a CFS egységeket.

e A z0ld a 485-6s kabel
'A sarga szinl a PTFE cs6
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Bekapcsolasi utmutatoé

anguage Selection Remove four screws a, b, c an ding to position
indicated by t

Welcome To Creality 3D Printer

the diagy e of debrl

Previous Previous

<

Please Set Up Your Network Time Zone Settings

Previous Previous

Bind to the Creality Cloud Self-Check

Previous Previous
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Self-Check

Self-Check Completed

. Kovesse a képernydn megjelend utasitasokat a bekapcsolasi Utmutaté
végrehajtasahoz; ez a folyamat korulbeltl 16 percet vesz igénybe.

. Arezgésoptimalizalas soran hallhaté hangos zajok normalisak.

. Ajelenlegi felllet csak tajékoztatd jellegl. A folyamatos frissitések miatt a
megjelenés és a funkcionalitas a hivatalos weboldalon elérhetd legujabb
szoftver/firmware felhasznaléi feluletnek megfelel6en valtozik.

Termékhasznalat

Felhasznaloi feliilet

Favéka hémérséklete
Melegagy h6mérséklete

Kamra h6mérséklete

@ © © © ©

A paraméterek manudlisan beallithatdk
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Navigacids sav (bal oldalon)

- Féoldal: A gép alkatrészeinek hémérsékletének megtekintése Uresjaratban.
Nyomtatas kozben ez a képernyd a modell nyomtatasanak elérehaladasat és
egyéb informacidkat jelenit meg.

- Beadllitasok oldal: A gép mozgasanak kézi vezérlése, filamentek
betoltése/kivétele és egyebek.
Fajloldal: Valassza ki a nyomtatni kivant fajlokat, és kezelje a nyomtatasi
folyamatot.
Beallitasok oldal: Hal6zat, kamera és egyéb funkcidk konfiguralasa. Itt
- megtekintheti a gép adatait is.
Sugo oldal: Napldk exportalasa vagy a gép wiki oldalanak megtekintése.

Féképernyé
« Megjeleniti és lehet&vé teszi a fuvoka, a melegagy és a kamra hémérsékletének
kézi beallitasat.

Megjegyzés: A bemutatott felhasznaloi feltlet csak tajékoztato jellegd. A frissitésekkel
kapcsolatban kérjuk, olvassa el a hivatalos weboldalon kozzétett legujabb felhasznaloi
felUletet.

Filament betoltése a tekercstartobol

. Ha RFID chipes Creality filamentet hasznal, igazitsa a tekercsen Iévé chipet a gép
testén talalhatd RFID olvaséhoz. A filament informacidi automatikusan
beallitddnak.

ll
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. Akassza fel a filament tekercset a tekercstartora.

g
N D

. Flzze be a filament végét a PTFE cs6be, és 6vatosan tolja be, amig meg nem all.
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Ha a filament nem rendelkezik RFID chip-pel, akkor az informacidkat manualisan
kell beallitania:

o Navigaljon a kovetkez6hoz: Beallitasi oldal— Filament— Tekercstarto
kivalasztasa— Szerkesztés.

o Allitsa be a filament markajat, tipusat, nevét és szinét.

o Kattintson az ,OK” gombra a beallitdsok mentéséhez.

Filarment

Filament
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. Afilament interfészen kattintson az ,Extrude” gombra. A gép automatikusan
felmelegszik a megfelel6 h6mérsékletre, majd betolti a filamentet.

. Az extrudalas megkezdésekor dvatosan nyomja meg a filamentet a kezével.

. Az extrudalas soran figyelje a fuvokat, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy a
filament kifolyik. Ha nem jelenik meg filament, évatosan nyomja be a gép
hatuljan talalhatd PTFE cs6be, majd kattintson Ujra az ,Extrude” gombra.

Extrui Retract

Az extrudalas soran megfigyelheti, hogy a
filamentek kifolyik a fuvokabal.
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Filament kiszedése (visszahtizasa)

- AFilament management (Filamentkezelés) oldalon kattintson a ,Retract”
(Visszahuzas) gombra. Az extruder automatikusan elmozdul és levagja a
filamentet a visszahuzashoz.

. Varja meg, amig a visszahuzasi folyamat befejezddik, majd huzza ki a szalat a gép
hatuljan talalhato PTFE cs8bdl.

Filament betoltése a CFS-b6l Megjegyzés: Ez a szakasz azoknak a felhasznaldknak szdl,

akik CFS egységet vasaroltak.
Az elakadasok elkerulése érdekében ne hasznaljon kezeletlen vagy deformalt szélekkel
rendelkezé karton tekercseket.
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Filamentkezel6 felilet

A filamentkezel8 oldal két részre oszlik: tekercstarté (bal oldalon) és CFS (jobb
oldalon).

RFID frissitése: Ez a gomb olvassa be a filamentum adatait. Sikeres beolvasas
esetén a maradék filamentum mennyisége és szine jelenik meg. Sikertelen
beolvasas esetén ,?" jel és egy szerkesztés gomb jelenik meg.

Ures hely: Az Ures hely /" jelléssel jelenik meg.

* RFID filamentum: Megjeleniti a filamentum tipusat (pl. PLA). A szem ikon

segitségével megtekintheti az informacidkat, de azok nem szerkesztheték.

* Non-RFID filament: Megjeleniti a filament tipusat és egy szerkesztés ikont, amely

lehetdvé teszi a kézi konfiguralast.

* CFS paratartalom allapota: A CFS belsejében uralkodd paratartalom szintjét jelzi.

0 Z0ld: A paratartalom megfeleld.
o Narancssarga: A paratartalom kissé magas.

o Piros: A paratartalom nagyon magas. Lehet, hogy a szaritdszert ki kell
cserélni.

Filament betoltése és kivétele

Betoltés: Helyezzen egy filament tekercset a CFS Ures nyilasaba. Igazitsa a
filament végét a megfeleld PTFE cs§ bemenetéhez, és 6vatosan nyomja be. Amint

érezni kezdi, hogy a bels6 mechanizmus behuzza a filamentet, elengedheti. A
betdltés automatikusan megtorténik.
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. Kivétel:

o Ha a filament jelenleg nincs betdltve az extruderbe, egyszerien emelje fel
a tekercset, és huzza ki a filamentet.

o Ha a filament jelenleg az extruderben van, el8szor kattintson a képernyén
a ,Retract” (Visszahuzas) gombra. Varja meg, amig a filament teljesen
visszatér a CFS-be, majd vegye ki a tekercset.

Els6 hasznalat

Filament beallitasa

Megjegyzés: Ez a szakasz els6sorban azoknak a felhasznaldknak szol, akik megvasaroltak
a CFS egységet.

« Helyezze a filament tekercseit a CFS-be. A rendszer automatikusan megpraébalja
beolvasni az egyes tekercsek RFID-adatait.

A nem RFID-kompatibilis tekercsek esetében egy ,?” jelzés jelenik meg. Kattintson
a szerkesztés ikonra, és adja meg manuadlisan a filamentum adatait.

Extrude | Retract
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. Ellendrizze a képernydt, hogy az egyes helyekhez megjelenitett
filamentumadatok megfelelnek-e a ténylegesen betd6ltott filamentumnak.
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Nyomtatas
+ A F3jl oldalon valassza ki a nyomtatni kivant fajlt.
+ Megjelenik a ,Filament Selection” (Filament kivalasztasa) képernyd.

o A bal oldali oszlopban a nyomtatasi fajlhoz szikséges szinek és anyagok
tipusai lathatok.

o A jobb oldali oszlopban lathatd, hogy a nyomtatd hogyan rendelte hozza
ezeket a kovetelményeket a CFS-ben rendelkezésre allé filamentekhez.

o Ha a leképezés sikertelen (pl. a szlikséges szin nem all rendelkezésre),

akkor ,--" jelenik meg, és manualisan kell kivalasztania egy helyettesit6
filamentet.

. ErGsitse meg a beallitasokat:

o CFS engedélyezése: Jeldlje be ezt a négyzetet, ha a CFS-bdl szarmazoé
filamenttel szeretne nyomtatni. Ha nem jeldli be, a nyomtaté a kulsé
tekercstarton talalhaté filamentet fogja hasznalni, és a tobbszin( fajlokat
egyszintként fogja kezelni.

o Kalibralas: Jeldlje be ezt a négyzetet, ha a nyomtatas megkezdése eldtt
automatikus szintezést és egyéb kalibralasokat szeretne végrehajtani.

. Ellendrizze a filament leképezés allapotat, majd kattintson a ,Nyomtatas” gombra
a nyomtatas megkezdéséhez.

Fllament Sel

a PLA
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. Aképerny6 a kezd@lapra valt, hogy megjelenitse a nyomtatas elérehaladasat.

Creality Print Slicing
Szoftver letéltése és telepitése

« Toltse le a Creality Print szeletel§ szoftver legujabb verzidjat a hivatalos Creality
Cloud weboldalrdl: https://www.crealitycloud.com/software-
firmware/software/creality-print

A gép LAN-hoz val6 csatlakoztatasa

« A nyomtaté érint6képernydjén keresse meg a gép IP-cimét a kovetkezd
menupontok kozott: Beallitasok— Halozat.
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. Aszamitégépén talalhato Creality Print szoftverben adja hozza a nyomtatot a
.Kézi hozzaadas” kivalasztasaval és az IP-cim megadasaval.

Vagas és nyomtatasra kuldés

« Miutan elkészitette a modellt a Creality Print programban, kattintson a ,Slice
Plate” (Lap szeletelése) gombra.

A szeletelés befejezése utan kattintson a ,Nyomtatas elkuldése” gombra.
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A felugré ablakban er@sitse meg a gép és a filament informacidéit, majd kattintson
a ,Start Print” (Nyomtatas inditasa) gombra a fajl elkildéséhez a nyomtatéhoz.

A szeletel6 szoftver hasznalatardl részletesebb utmutatokat a Creality Wiki
oldalon talal: https://wiki.creality.com/en/software/update-released

Ovintézkedések a TPU filament nyomtatasahoz

Ez a gép csak a kulsé tekercstartobol toérténd TPU filament nyomtatast tamogatja.
95A vagy annal nagyobb TPU keménység sztkséges.
TPU-val torténé nyomtataskor vegye le a nyomtato felsé fedelét.

Helyezze a filamentet kdzvetlenudl feltlrél az extruderbe.

Tippek és rendszeres karbantartas

Nyomtatasi szempontok

Ha az Uzemi feszlltség 110 V és a kornyezeti h6mérséklet 15 °C (59 °F) alatt van,
a kamra fdtési funkcidja hosszabb id6t vehet igénybe a célhémérséklet
eléréséhez. ABS-hez hasonl6 anyagok nyomtatasahoz ajanlott megfeleld
szigetelést alkalmaznia gép kulsején.
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Kenés és karbantartas

X-tengely vezetd sin tertllete . ¢~

Y-tengely optikai tengely tertlete 1__Jij |

Z-tengely optikai tengely terulete 1

L |

Vezet6csavar terllet 1.

T

Z-tengely optikai tengely terulete 2 | __B_

Z-tengely optikai tengely tertlete 3

Vezetdcsavar terulet 2

Z-tengely optikai tengely terulete 4

= H
e g
e : _i:f_______——-:n:—ﬁ‘

. 300 éras rutin karbantartas: Kérjuk, rendszeresen kenje meg a jelzett
tertleteket zsirral. A zsirt csak a sinek és csavarok k6zépsé részére vigye fel, majd
mozgassa a tengelyeket teljes mozgastartomanyukban, hogy egyenletesen
eloszlassza. (A felhasznaldk sajat zsirt vasarolhatnak a karbantartashoz.)
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- Kenési teriletek:
o X-tengely vezet§ sin terulete

o Y-tengely optikai tengely terllete 1 és 2

0 Z-tengely optikai tengely tertlete 1, 2, 3 és 4

VezetGcsavar terllet 1 és 2

A rugés acél platform hasznalata és karbantartasa

« A nyomtatas befejezése és lehdlése utan vegye ki a magneses rugos acél
platformot a gépbdl.

. Ovatosan hajlitsa meg a platformot, hogy levalassza a modellt. Ugyeljen arra,

hogy ne hajlitsa meg tulzottan a platformot, mert ez maradandé deformaciot
okozhat.

. Kapardval évatosan tavolitsa el a platformrdél az esetleges maradék anyagokat.
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. Haamodell els§ rétege nem tapad megfelel&en, ajanlott egy vékony, egyenletes
réteg szilard ragasztot (ragasztdszal) felvinni a platform felUletére. A maradék
ragaszté a nyomtatas utan vizzel lemoshato.

. Emlékeztets: A nyomtaté platformja fogydeszkoz. A megfelelSelsd réteg tapadas
biztositasa érdekében rendszeres cserét javaslunk.

A haz belsejében talalhaté szennyezédések tisztitasa
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« Rendszeresen tisztitsa meg a nyomtatd hazanak belsejét a laza szalaktdl és a
szennyez8désektdl egy kefével vagy porszivéval.

Emlékeztetd: 300 6ra nyomtatas utan, vagy a nyomtaté platform vagy fuvoka cseréje
utan a platform és a fuvdka kozotti tavolsag megvaltozhat, ami az elsd réteg rossz
tapadasat okozhatja. Kérjuk, rendszeresen végezzen platform kalibralast.

Karbantartas

Feladat

Utasitasok

Gyakorisag

Gép tisztitasa

Tisztitsa meg a gép belsejét a
tormeléktdl, hogy biztositsa a
megfelel6 mdkodést.

Minden nyomtatas
el6tt

Forré vég ellenGrzése

Effendrizze, hogy a filamentum
normalisan extrudalédik-e. Ha nem,
ellendrizze, hogy az extruder nem
eltomddott-e.

Ellendrizze, hogy a platform feltletén

Minden
filamentumcsere
utan

Nyomtatasi platform

nincs-e maradek filament es
ragasztd; ha szukséges, tisztitsa meg.

Kenje meg az XYZ tengelyeket és a

Minden nyomtatas
el6tt

Mozgasmechanizmus

NP S |
vezetocsavarokat:

Minden 300
kumulativ nyomtatasi
ora utan

P A > Minden-366
Légszlreés Cserélje ki a 1égsz(r6 patronjat. bsszesitett
nyomtatasi 6ra utan
Minden 300
Berendezés Futtassa a rezgésoptimalizalasi és

onellenérzése

automatikus szintezési funkcidkat.
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Filament Ugyanaz a filament tipus: KGvesse a szokasos visszahuzasi és Szukség
cseréje extrudalasi folyamatot. szerint

Kulénb6z6 filament tipusok: Melegitse eld a fuvokat az
aktualis filament célhémérsékletére. Huzza vissza. Toltse be az
Uj filamentet. Melegitse el§ a fuvokat a két filament extrudalasi
hémérséklete kdzul a magasabbra. Extrudaljon 30
masodpercig, amig az Uj filament teljesen ki nem arual. Végul
allitsa be a fuvokat az uj filament megfelel§ hémérsékletére.

Ha a fenti megoldasok nem oldjak meg a problémat:

« Kérjuk, olvassa be a K2 Pro Wiki QR-kddot, hogy megtekintse a részletesebb
értékesités utani szerviz itmutatokat.
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Garancialis feltételek

Ajotallasi feltételek orszagonként vagy régionként eltéréek lehetnek. A jotallasi id6szak
ésa fedezet konkrét részleteirdl kérjuk, olvassa el az értékesitési csatorna altal
biztositott értékesités utani szolgaltatasi feltételeket, amelytdl a terméket vasarolta. Ha
értékesités utani szolgaltatast szeretne igényelni, kérjuk, vegye fel a kapcsolatot az
értékesitési csatornaval vagy a hivatalos kereskeddvel, ahol a terméket vasarolta. A
szolgaltatasra valé jogosultsaganak igazolasahoz feltétlendl nydjtson be érvényes
vasarlasi bizonylatot, példaul szamlat vagy rendelési szamot.

EU megfeleléségi nyilatkozat

Ez a berendezés megfelel az EU iranyelvek alapvet6 kdvetelményeinek és egyéb
vonatkozo rendelkezéseinek.

C¢€

WEEE

Ezt a terméket nem szabad a szokasos haztartasi hulladékkal egyutt artalmatlanitani, az
elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz616 EU iranyelv (WEEE -
2012/19/EU) szerint. Ehelyett vissza kell vinni a vasarlas helyére, vagy at kell adni egy
nyilvanos gyUjtéhelynek az Ujrahasznosithat6 hulladékok szamara. A termék megfeleld
artalmatlanitasaval hozzajarul a kbrnyezetre és az emberi egészségre gyakorolt
lehetséges negativ hatasok megel6zéséhez, amelyek a termék nem megfelel6
hulladékkezelése esetén jelentkezhetnek. Tovabbi részletekért forduljon a helyi
hatdsaghoz vagy a legkdzelebbi gyljtéponthoz. Az ilyen tipusu hulladékok nem
megfelel§ artalmatlanitasa a nemzeti szabalyozasnak megfelel8en birsaggal jarhat.
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Creality Official-Wiki

Verschaffen Sie sich einen umfassenden Uberblick Gber Ihr neues Produkt.

e Entdecken Sie seine Funktionen im Detail.

e Greifen Sie auf detaillierte Bedienungsanleitungen zu, die Ihnen den Einstieg
erleichtern.
Finden Sie effiziente Lésungen auf unserer professionellen After-Sales-Support-
Plattform.

Creality Cloud - Ihr 3D-Druck-Universum erwartet Sie!

e Greifen Sie auf eine umfangreiche Bibliothek mit hochwertigen Modellen zu.

e Nutzen Sie die integrierten Cloud-Slicing- und Druckeinstellungen, um das
Drucken einfacher denn je zu machen.
Steuern Sie Ihren Drucker aus der Ferne und starten Sie den Druck mit einem
einzigen Klick, jederzeit und Uberall.
https://www.crealitycloud.com



https://www.crealitycloud.com/
https://www.crealitycloud.com/

Sicherheitshinweise

e Verwenden Sie den Drucker nur wie in diesem Handbuch beschrieben, um
Verletzungen oder Sachschaden zu vermeiden.

o Stellen Sie den Drucker nicht in der Nahe von Warmequellen, brennbaren
Materialien oder explosiven Gegenstanden auf. Eine gut beluftete, kihle und
staubarme Umgebung wird empfohlen.

o Setzen Sie den Drucker keinen starken Vibrationen oder anderen instabilen
Umgebungsbedingungen aus, da dies die Druckqualitat beeintrachtigen kann.

Verwenden Sie bitte die empfohlenen Filamente, um ein Verstopfen des
Extruderkopfes und eine Beschadigung des Gerats zu vermeiden.
Verwenden Sie kein Netzkabel von einem anderen Produkt. Verwenden Sie

e immer die geerdete, dreipolige Steckdose und das mit dem Drucker mitgelieferte
Kabel.

Beruhren Sie wahrend des Betriebs weder die Duse noch das beheizte Bett, um
e Verbrennungen oder Verletzungen zu vermeiden.

Tragen Sie wahrend des Betriebs der Maschine keine Handschuhe oder lose
Kleidung. Bewegliche Teile kdnnen zu Einklemmungen fuhren, die Quetsch- und
Schnittverletzungen verursachen kénnen.

Reinigen Sie das Filament nach dem Drucken umgehend aus dem Extruder und
nutzen Sie dabei die Restwarme. Verwenden Sie die mitgelieferten Werkzeuge
und beruhren Sie den Extruder nicht direkt, um Verbrennungen zu vermeiden.

Reinigen Sie den Drucker regelmaRig. Wischen Sie den Druckerkdrper bei
ausgeschaltetem Gerat regelmallig mit einem trockenen Tuch ab, um Staub,
anhaftendes Filament und Fremdkoérper auf den Fuhrungsschienen zu entfernen.

Kinder mussen bei der Benutzung des Druckers oder in dessen Nahe stets von
einem Erwachsenen beaufsichtigt werden.

Benutzer mussen die Gesetze und Vorschriften des Landes und der Region, in
dem/der sich das Gerat befindet, einhalten, sich an die Berufsethik halten und

® alle Sicherheitsvorschriften beachten. Die Verwendung unserer Produkte oder
Gerate fur illegale Zwecke ist strengstens untersagt. Creality GUbernimmt unter
keinen Umstanden die rechtliche Verantwortung fur VerstoRe.

Tipp: Schliel3en Sie keine Kabel an und trennen Sie keine Kabel, wahrend der
Drucker eingeschaltet ist.
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Warnung: HeilRe Teile. Um Verbrennungen zu vermeiden, warten Sie nach dem
Ausschalten des Druckers mindestens 30 Minuten, bevor Sie interne Komponenten
berthren.

Informationen zum Drucker

Packungsinhalt
e Drucker - 1x
e Touchscreen - 1x
® Spulenhalter - 1x

@ Filament - 1x

@ PTFE-Schlauch (320 mm) - 1x

e Netzkabel - 1x

e Kurzanleitung - 1x

® Kundendienstkarte - 1x

Werkzeugkasten
e Sechskantschltsselsatz - 1x
e Schneidezange - 1x
Steckschlussel - 1x
Dusenreiniger - 1x

Hinweis: Die oben aufgefuhrten Zubehorteile dienen nur als Referenz. Bitte beachten Sie
die tatsachlich enthaltenenArtikel.
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Diagramm

XY-Achse
Riemenspannschraube

PTFE-.

USB-Anschluss
RFID-Identifikation

Spulenhalter:
Abfa llscha cht |
Creality 485 Kabelanschluss |

Ethernet-

Netzschalter

Steckdose

______________________

|| | Extruder

Kamera

Kammerthermistor

DuUsenwischer

Druckplattform

Kammerheizmodul

--+-Filter-Abluftventilator

%Z__Seitenventilator

|
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_________ Extrusionsbaugruppe

Schneidwerkzeug

;L ______ Nivelliersensor
Warmeableitungslufter

ModelllUfter

! w F _________________ Diusenkamera

Exfruderbodén

woveoo...Extruderabdeckung

IR
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Spezifikationen

Modell

K2 Pro 300 x 300 x 300 mm (11,8 x 11,8 x 11,8

DruckgrofRle

Zoll) 445 x 477 x 573 mm (17,5 x 18,8 x 22,6

DruckergrofRRe

Zoll) 23,7 kg PLA/ABS/PETG/PA-CF/PLA-

Nettogewicht

CF/PET/ASA/PPA-CF Proximaler

Unterstutzte Filamente

Doppelzahnrad-Extruder < 600 mm/s

Extrudertyp

< 20000 mm/s?

Druckgeschwindigkeit

0,4 mm (Standard)

Beschleunigung

<300°C(572°F)

Dusen-Durchmesser

<110 °C(230 °F)

Dusentemperatur

1300 W

Heizbetttemperatur

10 0-240 V~, 50/60 Hz

Nennleistung

10,76 cm (4 Zoll) Farb-Touchscreen

Nennspannung Ja
Bildschirm Ja
“Ki-Kamera

Wiederherstellung nach
Stromausfall

_Filamenterkennung
Ja Ja Creality Print 6.0 und
_Durchflusserkennung
. hoher USB-
Slicing-Software
Stick/Ethernet/WLAN PEI-

Konnektivitat

Druckplattform

Federstahl-Plattformplatte

Nivellierungsmethode

Automatische Nivellierung 5 °C

Umgebungstemperatur

bis 35 °C (41 °F bis 95 °F)
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Gerateabmessungen

573mm

572mm

728mm

o Abmessungen des Druckers (B x T x H): 445 x 477 x 573 mm (17,5x 18,8 x 22,6
Zoll)

Hinweis: Diese Abmessungen umfassen den Griff der oberen Abdeckung, den
Griff der Fronttir und die Ful3polster. Bitte sorgen Sie fur einen Abstand von
mindestens 10 cm zwischen dem Gerat und den Wanden.

150



Auspacken

Entfernen Sie die Befestigungsschrauben des beheizten Bettes

@ Entfernen Sie mit dem mitgelieferten Sechskantschlissel die vier

Befestigungsschrauben des beheizten Bettes, die mit gelben Etiketten
gekennzeichnet sind.

Zubehor installieren
Installieren Sie den Druckerschirm

@ Ziehen Sie den Aufkleber vom Flachbandkabel an der Oberseite im Inneren des
Gerats ab.

@ Ziehen Sie das Flachbandkabel des Bildschirms durch den Bildschirmschlitz an
der Oberseite des Gerats.
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ReiRen Sie den

Flachbandkabelaufkleb

e Schliel3en Sie das Flachbandkabel des Bildschirms an und achten Sie darauf,dass
es gemald der in der Abbildung gezeigten Richtung fest an seinem Platz sitzt.
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Setzen Sie den Bildschirm in das Gerat ein:

o Richten Sie die Bildschirmverriegelung am Bildschirmschlitz des Gerats
aus.

o Drucken Sie den Bildschirm vorsichtig nach links, um ihn zu arretieren.

Hinweis: Dricken Sie beim Entfernen des Bildschirms gleichzeitig auf den Clip in
der Mitte der Unterseite, um ihn zu losen. Wenden Sie keine Gewalt an, um eine
Beschadigung der Clips zu vermeiden.

153



Spulenhalter und PTFE-Schlauch installieren

e Tipp: Entfernen Sie zundchst die beiden vorinstallierten Schrauben aus der
Befestigungsposition des Spulenhalters auf der Rickseite der Maschine.

@ Richten Sie den Spulenhalter an den Lochern auf der Rickseite der Maschine aus
und befestigen Sie ihn mit den beiden Schrauben, die Sie gerade entfernt haben.

e Verbinden Sie den 320 mm langen PTFE-Schlauch zwischen der
Pneumatikverschraubung am Spulenhalter und dem Filamenteinlassanschluss an
der Maschine.
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CFS anschlieRen

Hinweis: Dieser Abschnitt richtet sich an Benutzer, die das Creality Filament System (CFS)
erworben haben.

N
2

Installieren Sie den Filamentpuffer
e LOsen Sie die beiden Pufferschrauben auf der Ruckseite des Druckers.

@ Befestigen Sie den Puffer mit den soeben entfernten Schrauben an der Rickseite
der Maschine. Achten Sie darauf, dass der Puffer richtig ausgerichtet und nicht
verkehrt herum montiert ist.

@ Entfernen Sie mindestens einmal alle 24 Stunden Ruckstédnde aus dem
Abfallschacht, um Verstopfungen zu vermeiden.

| o] ==
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PTFE-Schlauch und 485-Kabel anschlieRen
e PTFE-Schlauche:

o Der langere PTFE-Schlauch (400 mm) verbindet den CFS-Funfwegestecker
mit dem Puffer.

o Der klirzere PTFE-Schlauch (300 mm) verbindet den CFS-Puffer mit dem
Drucker.

Lang 400mm

e 485-Kommunikationskabel:
o Das kurzere 485-Kommunikationskabel verbindet das CFS mit dem Puffer.

o Das langere 485-Kommunikationskabel verbindet das CFS mit dem
Drucker.
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e Verbinden Sie den langeren PTFE-Schlauch vom CFS-Hub-Ausgang mit einem der
vier Einlassanschlisse am Puffer.

o
s

e Verbinden Sie den klrzeren PTFE-Schlauch vom Pufferausgang mit dem
Filamenteinlass des Druckers.

—
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e Verbinden Sie das kurzere 485-Kabel (mit dem Winkelstecker) vom Puffer mit
einem der beiden 485-Anschliisse am CFS.

¢ Verbinden Sie das langere 485-Kabel vom verbleibenden 485-Anschluss am CFS
mit dem 485-Anschluss auf der Rickseite des Druckers.

B
=~ —
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Anschluss mehrerer CFS

Hinweis: Dieser Abschnitt richtet sich an Benutzer, die mehrere CFS-Einheiten erworben
haben.

@ Befolgen Sie die Abbildung, um die CFS-Einheiten mit den mitgelieferten 485-
Kommunikationskabeln (grun) und PTFE-Schlauchen (gelb) in Reihe zu schalten.

= ®
O [: y i
—) -

Grun ist das 485-Kabel
[ X

‘Gelb ist der PTFE-
Schlauch
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Anleitung zum Einschalten

Remove four screws a, b, ¢ ding to position
indicated '

Welcome To Creality 3D Printer

] 1 Lot

Please Set Up Your Network } Time Zone Settings

Self-Check

160



Sell-Check

¢ Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die
Inbetriebnahmeanleitung abzuschliel3en. Dieser Vorgang dauert etwa 16
Minuten.

e Laute Gerausche wahrend der Vibrationsoptimierung sind normal.

e Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aufgrund
kontinuierlicher Aktualisierungen unterliegen das Erscheinungsbild und die
Funktionalitat der neuesten Software-/Firmware-Benutzeroberflache, die auf der
offiziellen Website verfugbar ist.

Produktverwendung

Benutzeroberflache

Dusen-Temperatur

Heizbetttemperatur

Kammertemperatur

@ ©¢ © © ©

Parameter kénnen manuell
eingestellt werden
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Navigationsleiste (linke Seite)

@ Startseite: Zeigt die Temperatur der Maschinenkomponenten im Leerlauf an.
Wahrend eines Druckvorgangs zeigt dieser Bildschirm den Fortschritt des
Modelldrucks und andere Informationen an.

@ Einstellungsseite: Manuelle Steuerung der Maschinenbewegung,
Laden/Entladen von Filamenten und mehr.

@ Dateiseite: Wahlen Sie Dateien zum Drucken aus und verwalten Sie den
Druckvorgang.

@ Einstellungsseite: Konfigurieren Sie Netzwerk, Kamera und andere Funktionen.
Hier kdnnen Sie auch Maschineninformationen anzeigen.

@ Hilfeseite: Exportieren Sie Protokolle oder zeigen Sie die Wiki-Seite der Maschine
an.

Hauptbildschirm

@ Zeigt die Temperaturen von Duse, Heizbett und Kammer an und erméglicht
deren manuelle Einstellung.

Hinweis: Die angezeigte Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aktuelle
Informationen finden Sie in der neuesten Benutzeroberflache, die auf der offiziellen
Website veroffentlicht wurde.
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Filament aus Spulenhalter laden

e Wenn Sie Creality-Filament mit einem RFID-Chip verwenden, richten Sie den Chip
auf der Spule auf den RFID-Leser am Maschinenkdrper aus. Die
Filamentinformationen werden automatisch eingestellt.

k

e Hangen Sie die Filamentspule an den Spulenhalter.
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e FUhren Sie das Ende des Filaments in das PTFE-Rohr ein und schieben Sie es
vorsichtig bis zum Anschlag hinein.

e Wenn lhr Filament keinen RFID-Chip hat, mussen Sie die Informationen manuell
einstellen:

o Navigieren Sie zu: Einstellungsseite— Filament— Spulenhalter auswahlen—

Bearbeiten.

o Legen Sie die Marke, den Typ, den Namen und die Farbe des Filaments
fest.

o Klicken Sie auf ,,OK", um die Einstellungen zu speichern.

Extrude Retract
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Filament

Extrude Retract

Klicken Sie in der Filament-Oberflache auf ,Extrudieren”. Die Maschine heizt sich
automatisch auf die richtige Temperatur auf und fuhrt dann das Filament zu.

Drucken Sie das Filament vorsichtig mit der Hand nach, wahrend es zu
extrudieren beginnt.

Beobachten Sie wahrend des Extrudiervorgangs die Duse, um sicherzustellen,
dass das Filament austritt. Wenn kein Filament austritt, kdnnen Sie es vorsichtig
in das PTFE-Rohr auf der Rlickseite des Gerats drucken und erneut auf
LExtrudieren” klicken.
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Extrui Retract

Wahrend des Extrudiervorgangs kdnnen Sie
beobachten, dass die Filamente aus der DUse flieRen.

Filament entladen (zuriickziehen)

@ Klicken Sie auf der Seite ,Filamentverwaltung” auf ,Zurtickziehen”. Der Extruder
bewegt sich automatisch und schneidet das Filament zum Zuruckziehen ab.

@ Warten Sie, bis der Riickzugsprozess abgeschlossen ist, und ziehen Sie dann das
Filament aus dem PTFE-Rohr auf der Ruckseite der Maschine heraus.

166



Filament aus CFS laden

Hinweis: Dieser Abschnitt richtet sich an Benutzer, die die CFS-Einheit erworben haben.
Um Verstopfungen zu vermeiden, verwenden Sie keine Kartonspulen mit
unbehandelten oder verformten Kanten.

Filamentverwaltungs-Schnittstelle

@ Die Seite ,Filamentverwaltung" ist in zwei Bereiche unterteilt: Spulenhalter (links)
und CFS (rechts).

@ RFID aktualisieren: Diese Schaltflache liest die Filamentinformationen. Bei
erfolgreichem Lesevorgang werden die verbleibende Filamentmenge und die
Farbe angezeigt. Bei fehlgeschlagenem Lesevorgang werden ,?“ und eine
Bearbeitungsschaltflache angezeigt.

Leerer Steckplatz: Ein leerer Steckplatz wird als ./ angezeigt.
[ ]

@ RFID-Filament: Zeigt den Filamenttyp an (z. B. PLA). Uber das Augensymbol
konnen Sie Informationen anzeigen, aber nicht bearbeiten.

@ Nicht-RFID-Filament: Zeigt den Filamenttyp und ein Bearbeitungssymbol an, das
eine manuelle Konfiguration ermaoglicht.

@ CFS-Feuchtigkeitsstatus: Zeigt den Feuchtigkeitsgrad im Inneren des CFS an.
o Grun: Die Feuchtigkeit ist angemessen.
o Orange: Die Luftfeuchtigkeit ist etwas zu hoch.

o Rot: Die Luftfeuchtigkeit ist sehr hoch. Das Trockenmittel muss
moglicherweise ausgetauscht werden.
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Filament einlegen und entnehmen

@ Einlegen: Legen Sie eine Filamentspule in einen leeren Steckplatz im CFS ein.
Richten Sie das Filamentende am entsprechenden PTFE-Rohr-Einlass aus und
schieben Sie es vorsichtig hinein. Sobald Sie spuren, dass der interne
Mechanismus das Filament zieht, kdnnen Sie loslassen. Es wird automatisch
eingelegt.

e Entladen:

o Wenn das Filament derzeit nicht in den Extruder geladen ist, heben Sie
einfach die Spule an und ziehen Sie das Filament heraus.

o Befindet sich das Filament derzeit im Extruder, mussen Sie zunachst auf
die Schaltflache ,Zurlckziehen” auf dem Bildschirm klicken. Warten Sie,
bis das Filament vollstandig in das CFS zurluckgekehrt ist, und entfernen
Sie dann die Spule.
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Erste Verwendung

Filament-Einrichtung

Hinweis: Dieser Abschnitt richtet sich in erster Linie an Benutzer, die das CFS-Gerat
gekauft haben.

@ Legen Sie lhre Filamentspulen in das CFS ein. Das System versucht automatisch,
die RFID-Informationen fur jede Spule zu lesen.

@ Bei Spulen ohne RFID wird ein ,,?" angezeigt. Sie mussen auf das
Bearbeitungssymbol klicken und die Filamentinformationen manuell eingeben.

Extrude Retract
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e Uberprifen Sie auf dem Bildschirm, ob die angezeigten Filamentinformationen
far jeden Steckplatz mit dem tatsachlich eingelegten Filament Gbereinstimmen.
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Drucken
e Wahlen Sie auf der Dateiseite die Datei aus, die Sie drucken mochten.
e Ein Bildschirm ,Filamentauswahl” wird angezeigt.

o In der linken Spalte werden die Farben und Materialtypen angezeigt, die
far die Druckdatei erforderlich sind.

o Die rechte Spalte zeigt, wie der Drucker diese Anforderungen den in lhrem
CFS verfugbaren Filamenten zugeordnet hat.

o Wenn eine Zuordnung fehlschlagt (z. B. weil die erforderliche Farbe nicht
verfugbar ist), wird ,--" angezeigt, und Sie mussen manuell ein
Ersatzfilament auswahlen.

e Bestatigen Sie lhre Einstellungen:

o CFS aktivieren: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um mit Filament
aus dem CFS zu drucken. Wenn dieses Kontrollkastchen nicht aktiviert ist,
verwendet der Drucker das Filament auf dem externen Spulenhalter, und
mehrfarbige Dateien werden als einfarbig behandelt.

o Kalibrierung: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um vor dem
Druckstart eine automatische Nivellierung und andere Kalibrierungen
durchzufthren.

° UberprUfen Sie den Status der Filamentzuordnung und klicken Sie auf ,Drucken”,
um zu beginnen.
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e Der Bildschirm wechselt zur Startseite, um den Druckfortschritt anzuzeigen.

Creality Print Slicing
Software-Download und Installation

e Laden Sie die neueste Version der Creality Print Slicing-Software von der
offiziellen Creality Cloud-Website herunter:
https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software/creality-print

Maschine mit LAN verbinden

@ Suchen Sie auf dem Touchscreen des Druckers die IP-Adresse des Gerats, indem
Sie zu ,Einstellungen”,— “,Netzwerk" navigieren.
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e FUgen Sie den Drucker in der Creality Print-Software auf lhrem Computer hinzu,
indem Sie ,Manuell hinzufigen” auswahlen und die IP-Adresse eingeben.

Schneiden und zum Drucken senden

@ Nachdem Sie Ihr Modell in Creality Print vorbereitet haben, klicken Sie auf ,Platte
schneiden”.

@ Sobald das Slicen abgeschlossen ist, klicken Sie auf ,Send Print” (Zum Drucken
senden).
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e Bestatigen Sie im Popup-Fenster die Informationen zum Gerat und zum Filament
und klicken Sie dann auf ,,Druck starten”, um die Datei an den Drucker zu senden.

Ausfuhrlichere Anleitungen zur Verwendung der Slicing-Software finden Sie im
Creality-Wiki: https://wiki.creality.com/en/software/update-released

VorsichtsmaRBRnahmen beim Drucken mit TPU-Filament

@ Dieses Gerat unterstutzt nur den Druck von TPU-Filamenten aus dem externen
Spulenhalter.

Eine TPU-Harte von 95A oder hoher ist erforderlich.
[ ]

@ Entfernen Sie die obere Abdeckung des Druckers, wenn Sie mit TPU drucken.

@ Fuhren Sie das Filament von oben direkt in den Extruder ein.

Tipps und routinemafige Wartung

Hinweise zum Drucken

e Beieiner Betriebsspannung von 110 V und einer Umgebungstemperatur unter 15
°C (59 °F) kann es langer dauern, bis die Kammerheizfunktion die Zieltemperatur
erreicht. Fur den Druck von Materialien wie ABS wird empfohlen, die Aul3enseite
des Gerats entsprechend zu isolieren.
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Schmierung und Wartung

X-Achsen-Fuhrungsschienenbereich __

Y-Achse optischer Achsenbereich 1__[|k

Z-Achse optischer Achsenbereich 1__;

Leitspindelbereich 1

Z-Achse optischer Achsenbereich2 | __Ij______

Y-Achse optischer Achsenbereich 2

Z-Achse optischer Achsenbereich 3

Leitspindelbereich 2

..Z-Achse optischer Achsenbereich 4

e 300-Stunden-Routinewartung: Bitte schmieren Sie die angegebenen Bereiche
regelmafig mit Fett. Tragen Sie das Fett nur auf den mittleren Abschnitt der
Schienen und Spindeln auf und bewegen Sie dann die Achsen Uber ihren
gesamten Bewegungsbereich, um es gleichmaliig zu verteilen. (Benutzer konnen
ihr eigenes Fett fur die Wartung kaufen.)
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e Schmierbereiche:
o X-Achse FUhrungsschienenbereich
0 Y-Achse optischer Achsenbereich 1 &amp; 2
o Z-Achse optischer Achsenbereich 1, 2,3 und 4

o Leitspindelbereich 1 &amp; 2

Verwendung und Wartung der Federstahlplattform

@ Entfernen Sie die magnetische Federstahlplattform nach Abschluss und
Abkuhlung des Druckvorgangs aus dem Gerat.

@ Biegen Sie die Plattform vorsichtig, um das Modell zu I6sen. Achten Sie darauf,
die Plattform nicht zu stark zu biegen, da dies zu einer dauerhaften Verformung
fuhren kann.

e Entfernen Sie mit einem Schaber vorsichtig alle Materialrestevon der Plattform.

176



e Wenn die erste Schicht eines Modells nicht richtig haftet, empfiehlt es sich, eine
dunne, gleichmaRige Schicht Festkleber (Klebestift) auf die Plattformoberflache
aufzutragen. Klebereste kdnnen nach dem Drucken mit Wasser abgewaschen
werden.

e Wichtiger Hinweis: Die Druckplattform ist ein Verschleif3teil. Eswird empfohlen,
sie regelmaRig auszutauschen, um eine gute Haftung der ersten Schicht zu
gewahrleisten.

Reinigung von Riickstanden im Gehause
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@ Entfernen Sie regelmaRig lose Filamente oder Rickstdnde aus dem Inneren des
Druckergehdauses mit einer BUrste oder einem Staubsauger.

Freundliche Erinnerung: Nach 300 Druckstunden oder nach dem Austausch der
Druckplattform oder der DUse kann sich der Abstand zwischen Plattform und Duse
andern, was zu einer schlechten Haftung der ersten Schicht fuhren kann. Bitte fihren
Sie regelmalig eine Plattformkalibrierung durch.

Wartung
Aufgabe Anweisungen Haufigkeit
Reinigung der Entfernen Sie Fremdkdérper aus dem Inneren der Vor jedem
Maschine Maschine, um einen ordnungsgemalen Betrieb zu  Druck
gewahrleisten.
Uberprifung Uberprtfen Sie, ob das Filament normat extrudiert. - jedem

des Hot-Ends

Druckplattform

Ist dies nicht der Fall, Gberprufen Sie, ob der
Extruder verstopft ist.

Filamentwech
sel

Filamentreste und Klebstoff; reinigen Sie sie Druck
gegebenenfalls.
Schmieren Sie die XYZ-Achsen und
Bewegungsmec  Gewindespindeln. Alle 300
hanismus kumulierten
Druckstunde
n
Alla 200
Luftfilter Ersetzen Sie die Luftfilterpatrone. ’I;\J;n;T;tiven
Druckstunde
n
Alle 300
Selbsttest des FUhren Sie die Funktionen zur PR
- . . o . Druckstunde
Gerats Vibrationsoptimierung und automatischen q

Nivellierung aus.
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Filament- Gleicher Filamenttyp: Befolgen Sie den Nach Bedarf
Standardprozess zum Zuruckziehen und

Wechsel Extrudieren.

Unterschiedliche Filamenttypen: Heizen Sie die
Duse auf die Zieltemperatur des aktuellen
Filaments vor. Ziehen Sie es zuruck. Legen Sie das
neue Filament ein. Heizen Sie die Duse auf die
hohere der beiden Extrusionstemperaturen der
Filamente vor. Extrudieren Sie 30 Sekunden lang,
bis das neue Filament vollstandig gespult ist.
Stellen Sie schliel3lich die Duse auf die richtige
Temperatur fur das neue Filament ein.

Wenn die oben genannten Lésungen Ihr Problem nicht beheben:

@ Bitte scannen Sie den K2 Pro Wiki-QR-Code, um detailliertere Tutorials zum
Kundendienst anzuzeigen.
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Garantiebedingungen

Die Garantiebestimmungen kénnen je nach Land oder Region variieren. Genaue
Angaben zur Garantiedauer und zum Garantieumfang entnehmen Sie bitte den After-
Sales-Bestimmungen des Vertriebskanals, bei dem Sie das Produkt erworben haben.

Wenn Sie Serviceleistungen in Anspruch nehmen muissen, wenden Sie sich bitte an den
Vertriebskanal oder den autorisierten Handler, bei dem das Produkt gekauft wurde.
Halten Sie bitte einen gultigen Kaufnachweis (z. B. eine Rechnung oder Bestellnummer)
bereit, um lhren Serviceanspruch zu bestatigen.

EU-Konformitatserklarung

Dieses Gerat entspricht den grundlegenden Anforderungen und anderen relevanten
Bestimmungen der EU-Richtlinien.

C€

WEEE

Dieses Produkt darf gemal der EU-Richtlinie Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE
- 2012/19/EU) nicht als normaler Hausmull entsorgt werden. Stattdessen muss es an den
Ort des Kaufs zuruckgebracht oder an einer offentlichen Sammelstelle fir recycelbare
Abfalle abgegeben werden. Durch die ordnungsgemalle Entsorgung dieses Produkts
tragen Sie dazu bei, modgliche negative Folgen fur die Umwelt und die menschliche
Gesundheit zu vermeiden, die durch eine unsachgemal3e Entsorgung dieses Produkts
verursacht werden konnten. Weitere Informationen erhalten Sie bei Ihrer o6rtlichen
Behorde oder der nachstgelegenen Sammelstelle. Die unsachgemalle Entsorgung dieser
Art von Abfall kann gemal3 den nationalen Vorschriften zu Geldstrafen fuhren.
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