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Instrukcja obstugi drukarki 3D
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Szanowni klienci,

Dziekujemy za wybranie naszych produktdw. By zapewni¢ jak najlepsze efekty uzytkowania urzadzenia, przeczytaj instrukcje przed
uruchomieniem drukarki. Nasz zesp6t doktada wszelkich staran by $wiadczy¢ ustugi jak najwyzszej jakosci. Jesli napotkasz jakikolwiek problem z
drukarkg 3D, mozesz sie z nami skontaktowac za posrednictwem numeru telefonu lub adresu e-mail podanego na koncu instrukcji.
Aby uzyskac lepsze efekty korzystania z naszego produktu, mozesz réwniez skorzystac ze wskazoéwek zawartych w nastepujacych zrddtach:

- instrukcje i filmy na dysku U (pendrive)

- odwiedz naszg oficjalng strone internetowg www.creality.com, aby znalez¢ odpowiednie informacje o oprogramowaniu / sprzecie, dane

kontaktowe oraz instrukcje obstugi i konserwacji

Aktualizacja oprogramowania
sprzetowego

Odwiedz nasza oficjalng strone internetowg https://www.creality.com/download, wybierz jezyk oraz odpowiedni typ drukarki i model oraz

pobierz wymagane oprogramowanie uktadowe. Mozesz go uzy¢ po zakonczeniu instalacji.


http://www.creality.com/
https://www.creality.com/download

Uwagi|

¢» W celu unikniecia obrazen ciata lub szkéd majatkowych nie uzywaj drukarki w sposéb inny niz opisany w niniejszym dokumencie.

) Nie umieszczaj drukarki w poblizu Zrddta ciepta ani przedmiotéw fatwopalnych lub wybuchowych. Sugerujemy umieszczenie urzadzenia w dobrze wentylowanym, niskopytowym Srodowisku.

3 Nie wystawiaj drukarki na dziatanie gwattownych wibracji ani niestabilnego otoczenia, poniewaz moze to spowodowa¢ niskg jakos¢ wydruku.

4 By unikna¢ uszkodzenia drukarki nalezy uzywac zalecanej zywicy.
&) Nie uzywaj zadnego innego przewodu zasilajgcego poza dostarczonym. Zawsze uzywaj uziemionego gniazdka elektrycznego z trzema bolcami.

& Nie otwieraj plastikowej pokrywy podczas uzytkowania, w przeciwnym razie drukowanie zostanie przerwane.

2 Nie no$ bawetnianych rekawiczek podczas obstugi drukarki. Takie tkaniny mogg zaplata¢ sie w ruchome czesci drukarek, co prowadzi do poparzen, mozliwych obrazen ciata lub uszkodzenia
drukarki.
e Nalezy odczekac¢ chwile po zakoriczeniu drukowania. Wyjmujac wydruk przy pomocy narzedz, uzywaj lateksowych rekawiczek.

©) Czesto czy$é drukarke. Zawsze wyfaczaj zasilanie podczas czyszczenia i wytrzyj suchg szmatka, aby usunaé kurz, przyklejone tworzywa sztuczne do drukowania lub inne materiaty z ramy, szyn
prowadzacych lub kétek. Uzyj $rodka do czyszczenia szkta lub alkoholu izopropylowego do czyszczenia powierzchni wydruku.

® Dzieci ponizej 10 roku zycia nie powinny korzysta¢ z drukarki bez nadzoru.

‘W prezentowane urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy. Nie przesuwaj recznie dyszy i mechanizmu platformy drukujacej recznie podczas uruchamiania, w przeciwnym razie
urzadzenie automatycznie sie wytaczy.
. Uzytkownicy powinni przestrzegac¢ przepiséw ustawowych i wykonawczych odpowiednich krajéw i regionéw, w ktérych urzadzenie jest uzywane. W trakcie pracy nalezy przestrzega¢ norm
' oraz obowigzujacych przepiséw bezpieczenstwa. Surowo zabrania sie uzywania produktéw Creality do jakichkolwiek nielegalnych celéw. Creality nie ponosi odpowiedzialnosci prawnej za
jakiekolwiek naruszenia w ramach jakichkolwiek okolicznosci.



Zawartosc¢ instrukgcji

Wprowadzenie .

Parametry .o
Lista czesci §o s
Skiadanie drukarki 3D

Korzystanie z drukarki 3D

Rozpoczecie drukowania

Zdalne sterowanie drukowaniem

Podtaczenie okablowania

Rozwigzywanie probleméw « . .

Materialy eksploatacyjne
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1. Wprowadzenie
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Sruba nasadowa Pojemnik (kadz)
szesciokatna : na zywice ( 9 Port USB
Sruba : Ekran : 1o Zapasowy kwadratowy
poziomujaca I dotykowy | port USB

I |

, Pivta : _ Czujnik ; Przetgcznik

platformowa | kraficowy | 11 zasilania

| |
Sruba nasadowa : Filtr ! Gniazdo

4 sze$ciokatna ) powietrza | zasilania



2. Parametry urzadzenia

>

‘Podstawowe parametry

Model drukarki 3D HALOT-ONE

Jezyk oprogramowania angielski

Metoda drukowania (komunikacja) U disk (pendrive USB)

Rozdzielczos¢ osi X/Y 1620*2560 px

Rozdzielczoé¢ osi Z 0.03 mm - 0.05 mm (grubo$¢ warstwy)
Szybko$¢ drukowania 1 -4 s/ wysoko$¢ warstwy

Materiat do drukowania | wytrzymatosci, zywica do modeli dentystycznych.

Zywica $wiattoczuta o standardowej twardoéci, zywica standardowa, zywica o wysokiej twardosci, zywica o wysokiej

Konfiguracja 2rédta éwiatta Zintegrowane zrddto Swiatta (dtugosc fali 405nm)

System operacyjny Windows XP i nowsze systemy operacyjne
Moc nominalna 100 W
Rozmiar wydruku 127*80*160 mm (dtugo$¢, szerokos¢ i wysokosc)
Rozmiar urzadzenia 221*221*404 mm
Wielko$¢ opakowania 295%295%545 mm
Masa urzadzenia 7.1 kg
Waga brutto 8.8 kg
Ekran wyswietlacza 5.0"

0B



3. Zawartosc¢ opakowania

CReEALTY
T
T’ =
a9 Platforma do Zbiornik (kadz) ) Drukarka 3D
druku na zywice
Y i I . Lista
% | v narzedzi
ﬁ o Pendrive USB x 1 '“ = o 2#, 2.5 #, 3# Srubokret x 1 l‘l . - o Pedzelek x1 o Papierowy lejek x 4

. Metalowa
- () Folia FEP x 1 B O szpachelka x 1 m @) zasilacz x 1

ka: powyzsze zdjecia akcesoriéw maja wytacznie charakter pogladowy, ich wyglad rzeczywisty
moze sig rézni¢ od wizerunku na grafikach.
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4. Sktadanie drukarki 3D >

Korpus
maszyny

o Ostona Uwaga: Aby ztozy¢ drukarke nalezy potozy¢ plastikowa pokrywe na korpusie urzadzenia. |
plastikowa
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Ustawienia

ance: & mm
eed: 10 mm/s

5a i

Cancel

Uwaga: Prezentacja interfejsu uzytkownika przedstawiona jest wylacznie w celach
informacyjnych, rzeczywisty wyglad interfejsu uzytkownika moze sie réznic¢ od zdjec.



Ustawienia

Uwaga: Prezentacja interfejsu uzytkownika przedstawiona jest wylacznie w celach
informacyjnych, rzeczywisty wyglad interfejsu uzytkownika moze sie réznic¢ od zdjec.



7. Poziomowanie platformy do drukowania

1. Najpierw podnie$ platforme, a nastepnie poluzuj $ruby po 2. Poluzuj cztery éruby taczace ptyte platformy, 3. Po sprawdzeniu, czy karta kalibracyjna
prawej | prawej stronie i wyjmij pojemnik na zywice. dociénij karte kalibracyjng do ekranu pasuje rownomiernie, dokre¢ cztery Sruby
drukowania, nacisnij Settings -> Z-axis platformy.

movement -> leveling, i sprawdz, czy
platforma réwnomiernie pokrywa sie z karta
kalibracyjna

Uwaga: Platforma do drukowania zostata wypoziomowana w fabryce. Je$li wymaga ponownego poziomowania z powodu transportu lub z innych
powoddéw, wykonaj ponizsze czynnosci.

L



Z-ax

fof

Prarmatec

Auto-homing

e |

Uwaga: Prezentacja interfejsu uzytkownika przedstawiona jest wylacznie w
celach informacyjnych, rzeczywisty wyglad interfejsu uzytkownika moze sie

rozni¢ od zdjec.

s mavement

Z-axis movement

£




9. Uzupelnienie zywicy >

Wlej $wiattoczutg zywice UV do pojemnika na zywice. Pojemno$¢ oznaczona zostata szczelinami. Dla poszczegdlnych
poziomdéw wynosi: 140 ml / 170 ml / 225 ml / 285 ml.

140ml
170ml

225ml

285ml

Wskazéwka: Jak zmieni¢ zywice: Wskazéwka: Zywica moze powodowaé podraznienie skéry lub
Powoli wyjmij kadz z zywica, wylej pozostatg zywice do pojemnika, wyczy$¢ kadz, alergiczng reakcje skorng. Przed uzyciem nalezy zatozy¢ rekawiczki, aby
wlej nowa zywice, a nastepnie zainstaluj pojemnik w drukarce 3D. uniknaé bezpoéredniego kontaktu ze skora.

D&} |



10. Wymiana membrany przepuszczajgcej $wiatto UV >>

a. Najpierw wykre¢ 14 érub mocujacych folie do ramki zbiornika - e e oo ;
zywicy i wyjmij uszkodzong folie przepuszczajaca Swiatto.

Parametry

b. Nastepnie umies¢ folie przepuszczajgca $wiatto miedzy
dwiema stalowymi ramkami.

0

(Wymiary) 140 mm*200 mm

c. Na koniec wtdz zmontowang stalowg rame z powrotem do
tacy i dokre¢ 14 $rub.

rycinie ponizej. @H

(Grubo$c) 0.15-0.2 mm

(Przepuszczal-
no$¢ $wiatta)

95%

1
|
1
|
|
I
|
|
|
|
|
1
|
I
|
|
I
1
I
|
1
) ) - |
d. Zainstalowana folia wyglada jak na [
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1. Otworz oprogramowanie slicera drukarki 3D. Kliknij "open" 2. Jesli model wymaga dodania podpér (,support”), kliknij ikone
po lewej stronie ekranu i dodaj plik modelu. w prawym gornym rogu, aby ustawi¢ odpowiednie parametry.

3. Kliknij ikonke (rms Ustaw parametry ,krojenia” modelu‘2 N Kliknij “Slice” 4. Zaczekaj na ukonczenie procesu -> zapisz plik.
Po bardziej szczegdtowy samouczek obstugi slicera

(zalecane jest ustawienie parametrow dolnej warstwy od 5 zapraszamy na oficjalng strone www.creality.com).

do 20).



12. Rozpoczecie drukowania
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13. Rozpoczecie drukowania

2. Drukowanie

1. Wygeneruj plik cxdlp i zapisz plik na dysku U 2. Wiéz dysk U (pendrive) -> naci$nij przycisk
(pendrive). drukowania.

Ostrzezenie: Podczas procesu drukowania zabronione jest odfgczanie dysku U
(pendrivea).

K} |



6:30:00
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1. Wybierz plik z listy 2. Wybierz plik do wydrukowania i 3. Nastapi rozpoczecie drukowania
nacisnij "Start"

Wskazowka: Prezentacja interfejsu uzytkownika przedstawiona jest wytgcznie w celach
informacyjnych, rzeczywisty wyglad interfejsu uzytkownika moze sie réznic¢ od zdjec.



15. Zdalna kontrola drukowania
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1. Pobieranie 2. Rejestracja 3. Logowanie 4. Dodawanie 5. Skanowanie
aplikacji sprzetu kodu QR
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6. Nadanie nazwy
urzadzeniu

. Wybor urzadzenia

8. Sprawdzanie stanu

drukowania

9. Postep
drukowania



16. Podiaczenie okablowania

>

Zigcze wentylatora UV
LED

Ztacze wentylatora
wyciggowego

Ztgcze zasilania

Zfgcze zasilania modutu UV
LED

Port sterownika silnika od
osiZ I

A
|

Port USB HOST

Zapasowy interfejs
oprogramowania
uktadowego

Zkacze wytacznika

Port ekranu RGB

* kraficowego osi Z

Ziacze panelu LCD do
utwardzania zywicy

g |



17.Rozwigzywanie problemoéw

Usuwanie usterek

Informacje zwrotne o

Przebieg Diagnostyka Przyczyna
pracy usterek usterki
N _ |U-disk
Start N pendrive) E—

Plik wykryty lub
nie

Powrét na ) N

_/ Inne piiki
T drukowane sa

normalnie?

1.Wyczy$¢ dysk U
2. Sformatuj dysk U
3. Wymien dysk U

\ Ponowne uzycie
T slicera

1.Przesuwanie pofozenia modelu i ponowne uzycie
slicera
2.Uzyj oprogramowania do naprawy modelu

pozycje Home

Czy silnik

dziata pozycje Home

R

T
Przywiera do
ekranu

g gy

1. Ponownie podtgczenie obwodu
2, i i dziatania poprzez zmiane

Wytacznik

krancowy |

1. Ponownie podigczenie obwodu
2. Sprawdzenie poprawnosci dziatania poprzez zmiane
przewodow

Y
T

AN

1. Prodcedura poziomowania

wynikach
g Problem rozwiazany ]
7>< Rezultat Uszkodzenie komponentu, wymiana

1. Ponowne podiaczenie
obwodu

posprzedazowy

Nieznana usterka, prosimy o kontakt ‘

J#

N Podiaczenie >

Silnik osi Z

Ve ¥

1. Wymiana ekranu

l_

| tacmik

1. Przymocowanie
tacznika

};

W

7.

Silnik osi Z

(

1. Reconnect circuit
2. Check by substitution

>>
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19. Materialy eksploatacyjne

Zywice $wiatfoczute stosowane w drukarkach 3D

2Zywica standardowa

Niski skurcz, duza predko$¢ drukowania, prawie bezwonna. Charakteryzuje sie sztywnoscig i
wytrzymatoscia, odpowiednia do drukowania popularnych prototypdw produktow.
Kompatybilna z wigkszoscig modeli drukarek 3D LCD.

Zywica o niskiej emisji zapachu
Emituje niewielkie ilosci nieprzyjemnego zapachu. Zapewnia wysokg precyzje oraz
szczegGtowe, bardzo wyraziste tekstury. Wykazuje dobrg ptynno$¢ oferuje wysoki wskaznik

powodzenia drukowania. Oferuje bogaty wybér koloréw. Zywica preferowana m.in. do
branzy mebli rzemie$lniczych itp.

Zywica o wlasciwosciach ABS

Dzieki wysokiej twardosci, wytrzymatosci oraz duzej odpornosci na uderzenia, umozliwia
wiercenie w gotowych modelach. Stosowanych gtéwnie w prototypach przemystowych i
innych dziedzinach.

Zywica dentystyczna odlewnicza

Ze wzgledu na niskg charakterystyke skurczu umozliwia doktadniejsze odwzorowanie
wymiaréw. Trudnoodksztatcalna pod cisnieniem po formowaniu. Uzywana do produkcji modeli

den cznych.
Zywica Elastyczna

Charakteryzuje sie dobrg elastycznoscig oraz wysoka wytrzymatoscia przy wyttaczaniu
lub rozcigganiu. Jest czesto stosowana w miejscach stykania sie dwdch powierzchni.

ywica zmywalna w wodz

Gotowe modele mozna my¢ wodg. Jest bezpieczna i przyjazna dla $rodowiska.
Charakteryzuje sie wysoka doktadnoscig powierzchni, krétkim czasem czyszczenia i
niskim kosztem materiatu. Zywica zmywalna woda jest obecnie jednym z ulubionych
nowych materiatéw dla szkét, instytucji edukacyjnych i entuzjastéw druku.

Zywica dentystyczna

Twardo$¢ powierzchni jest niezwykle wysoka, odporna na zarysowania i ma niskg
charakterystyke skurczu. Stosowany jest gtéwnie w odbudowie implantéw
dentystycznych i drukowaniu niewidocznych aparatéw ortodontycznych w stomatologii
medycznej.

Zywica o wysokiej wytrzymatosci

Zywica wytrzymatoéciowa jest materiatem érednio twardym, odpornym na zuzycie i
wielokrotnie rozciagliwym. Jest stosowany w czesciach, ktdre musza by¢ wielokrotnie

rozciggane w urzadzeniach ciernych.
Zywica wysokotemperaturowa
Zywica wysokotemperaturowa jest stosowana gtéwnie do produkcji form gumowych, ktére

moga wytrzyma¢ wptyw wysokich temperatur bez pekania. Zachowujg przy tym dobrg
wytrzymatos¢, sztywnosc i stabilnos¢ termiczna.

Zywica odlewnicza do bizuterii

Szeroko stosowana w przemysle jubilerskim. Proces formowania jest stabilny, bez
odksztatcen. Gotowy produkt ma gtadka powierzchnie i wysoka precyzje wykonania.



20. Informacje o parametrach zywicy swiattoczutej UV

Powigzane Zywica ?V!”‘“;' ° Zywica Elastyczna Zywica zmywalna Zywica Zywica. ° Zywica Zywica
Parametry standardowa wlasczl\aoqsclach dentystyczna zywica w wodzie dentystyczna ,:NVSOkleJ’ . Wysokotempera- bizuteryjna
. 150-250MPa-s 200-350MPa-s 50-170MPa-s 300-1000MPas ~  100-350MPa-s 150-300MPa-s 150-q00MPas |  150-300MPa-s |  100-150MPa-s
Lepkosc (NDJ-8S wiskozymetr | (NDJ-8S wiskozymetr = (NDJ-8S wiskozymetr | (NDJ-8S wi (NDJ-8S wi (NDJ-8S wisk (NDJ-8S wisk (NDJ-8S wisk (NDJ-8S wisk
rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C)) rotacyjny (25°C))
Pasmo 355nm-410nm ‘ 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm
absorpcyjne
Gestosé cieczy 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.13g/cm? 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.13g/cm®
Pomiar gestosci (25°C) | Pomiar gestosci (25°C) Pomiar gestosci (25°C) |Pomiar gestosci (25°C) + Pomiar gestosci (25°C) | Pomiar gestosci (25°C) | Pomiar gestosci (25°C) | Pomiar gestosci (25°C)| Pomiar gestosci (25°C)
Modut zginania 1.882- 23 | 1.192- 25 1.192- 25 | 1.882- 2.3 1.882- 2.3 | 1.882- 2.3 1 1.882- 2.3 | 1.882- 23 1.192- 25
85Mpa 25Mpa 25MPa 85Mpa 85Mpa 85Mpa 85Mpa 85Mpa 25Mpa
Wytrzymato$é na 59-70MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 49-58MPa
zginanie
| |
Temperatura 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
znieksztatcenia
cieplnego
Wspoiczynnik g [ g 5 L I ,
roz;)zerglnoéé O5+E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95+E-6 95*E-6 95*E-6 95'E-6 95*E-6
cieplnej | !
t t
Skurcz 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
objetosciowy
Skurcz liniowy 1.05-1.35% ’ 1.05-1.35% 0.8-1% | 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Wytrzymato$é na 36-52 MPa 42-62 MPa 42-62 Mpa 30-52 MPa 30-52 MPa 42-62 MPa 30-52 MPa 36-52 MPa 42-62 MPa
rozcigganie
Modut rozciagania 1.779- 23 | 1.86- 2. 1.86- 2. | 1.779- 2.38 1.779- 23 | 1779 23 | L779- 23 | 1.779- 23 | g6 2.
85MPa 645MPa [ 645MPa 5MPa | 85MPa 85MPa 85MPa 85MPa 645MPa
Wydtuzenie 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
przy zerwaniu
Twardos$é 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Shore'a
|
Temperatura 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
zeszklenia
3 1 3| 3 3 3
Gestose stata | 1:05-1:250/em \ 1.05-113gkem® | 1.05-1.13gkem® | 105-1250/6m” 1y 05,1 p5gcme | 1.05-1.250/m 1.05-1.25g/cme | 1-05-1:25g/cm 1.05-1.13g/m
Wytrzymato$¢ 44-493/m? 60-80J/m? 44-493/m? 41-483/Im? 41-483/m? 41-493/m? 41-48/m? 44-493/m? 44-493/m?
(Notched Impact)

0.
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ESBRMItEH S

E2A0%, BIRE, AVOUERMAE RET, TORNEB. ERFE, THER
FNAENER, ERTHEFN, TEELS.

RESEE, BPENYIREE, BNt dite a8, IR RS L ERBUFS
T, EEN BT T FRENE.

R E S R

SEMEEENET, RYBNRE. REGHES, BRENFEFREL. 5/
FHIEERES.

Bt

SN AR T R BT [EAD i B U TR I (R e, R A A T

AR SRR, A TEEA. S5 S BaEn.

IR e
BASERAKESR, R2TRT 2, REMES, TS0 aiiERsE, 28
Wi BE T RIT IR TR B RO 2 —.

FiEniE

RERERS, BE), A BRES T, T8N BT ET SRR e E R
FER A EITENSIES.

FAEHRE

FAEWAER —Fhh SR W, B R EH A X A TEREER
EREARRIZEHR.

R

EAUAE T B A TG BRI R, RERB200°CAG BER T AR, HiE
REFRIFOVIRE, MIEBANAGRE 1.

AIgHE A

[ZR A TFHREAT L. R R, BAR 0, MR E. ANSTRRET
T, MaRELR, WES.



23. AWM BHER

HXSHK Rt i B ZABSHIEE BT 5 AR RN KRR SFRuEE EHEREE AR o S BB
150-250MPa-s 200-350MPa-s 50-170MPa-s 300-1000MPa-s 100-350MPa s 150-300MPa-s 150-300MPa-s 150-300MPa s 100-150MPa s
i gfi;lg&séSﬁ) &aﬁggﬁ'ﬁﬁcn s g&tﬁsé?c» gssggf\'fés'cn rgﬁ_fggoﬁfgsm | gﬁgé’&sévc» Iﬂi’?ﬁ&x 55°C)) &%g‘g&sés"c)) mﬁﬁgﬁsém
[raTog 454 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm
some | i | oo | wmome | dmiaer | tomee | s | e | ampabr | e
et 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa | 1.192-2,525MPa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa = 1.882-2.385Mpa | 1.882-2,385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa
0 o 59-7T0MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-70MPa 40-T0MPa 59-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 49-58MPa
RTHRE 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
B R 95°E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95°E-6 95*E-6 95°E-6 95°E-6
SRR 3.72-424% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
HURiER 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.8-1% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1:35%
s E 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
Hr i 1.779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa 1.86-2.645MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2385MPa | 1779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa
W B 2 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-209% 119%-20%
piifa2ide 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 820 65-75D 86D 65D
HIBUSE 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
BaEE 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.13g/cm® | 1.05-113g/em® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-125g/cm*® | 1.05-125g/cm® | 1.05-125g/cm® | 1,05-1.13g/cm’
RO RS E 44.49]) /rd 60-80J/nd 4449/ 41481/ 41-48J/nd 41-49J/rd 41-48J/rd 44-49)/md 44-49)/nd

>



Ze wzgledu na réznice miedzy réznymi modelami maszyn, obiekty fizyczne i obrazy korncowe moga si¢ rézni¢. Prawa do
ostatecznego wyjasnienia s zastrzezone przez Shenzhen Creality3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
Add:18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist.,
Shenzhen, China 518131

Official Website: www.creality.com

Tel:+86 755-8523 4565

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

RUTEIB=ZEERARAG

Scan To Learn Mere FANT R X RAHE AT XS R S SRR AR 18F
EBMESHE AN AL www.cxsw3d.com

WS 400 6133 882 0755-8523 4565
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