CREALITY

Drukarka 3D CR-10 Max -
instrukcja obstugi

Niniejsza instrukcja obshugi jest przygotowana dla standardowej wersji
drukarki 3D CR-10 Max.

Podtacz przewdd zasilajacy do trzyotworowego gniazda zasilania.
Szczegodtowa instrukcja obstugi dostgpna jest na karcie TF.

V1.0



Zawarto$¢

Drodzy klienci,
dzigkujemy za wybranie naszych produktow. By zapewnic¢ jak najlepsze efekty uzytkowania urzadzenia, przeczytaj instrukcje
przed uruchomieniem drukarki. Nasz zespot doklada wszelkich staran by $wiadczy¢ ushugi jak najwyzszej jakosci. Jesli
napotkasz jakikolwiek problem z drukarka 3D, mozesz si¢ z nami skontaktowac za posrednictwem numeru telefonu lub adresu
e-mail podanego na koncu instrukcji.
Aby uzyskaé lepsze efekty korzystania z naszego produktu, mozesz rowniez skorzysta¢ ze wskazowek zawartych w
nastepujgcych zrodtach:

- instrukcje i filmy na karcie pamigci

N odwiedz nasza oficjalng strong internetowa www.creality.com, aby znalez¢ odpowiednie informacje o

oprogramowaniu / sprzgcie, dane kontaktowe oraz instrukcje obstugi i konserwacji

Uwagi

1. Nie uzywaj drukarki w sposob inny niz opisany w niniejszym dokumencie, w celu uniknigcia obrazen ciafa lub szkod
majatkowych.
2. Nie umieszczaj drukarki w poblizu Zrodla ciepta ani przedmiotow latwopalnych lub wybuchowych. Sugerujemy

umieszczenie urzadzenia w dobrze wentylowanym, zacienionym i malo zapylonym pomieszczeniu.

3. Nie wystawiaj drukarki na dzialanie wibracji lub niestabilnego $rodowiska, poniewaz moze to spowodowaé niska
jakos¢ wydruku.
4. Sugerujemy stosowanie filamentow rekomendowanych przez producenta, by unikna¢ blokowania mechanizmu

ekstrudera i uszkodzenia drukarki.

5. Nie uzywaj zadnego innego przewodu zasilajacego poza dostarczonym. Zawsze uzywaj uziemionego gniazdka
elektrycznego z trzema bolcami.

6. Nie dotykaj dyszy ani stolu grzewczego podczas drukowania, by unikng¢ oparzen lub obrazen ciata.

7. Nie nalezy nosi¢ rgkawiczek ani luznej odziezy podczas obstugi drukarki. Takie tkaniny moga zaplata¢ si¢ w ruchome
czg$ci drukarek, co prowadzi do poparzen, mozliwych obrazen ciata lub uszkodzenia drukarki.

8. Podczas czyszczenia zanieczyszezen ze stolu roboczego drukarki nalezy zawsze korzysta¢ z dostarczonych narzgdzi.
Nie dotykaj dyszy bezposrednio po podgrzaniu. Moze to spowodowa¢ obrazenia ciata.

9. Czgsto czy$¢ drukarkg. Zawsze wylaczaj zasilanie podczas czyszczenia. Uzyj suchej szmatki by usunaé kurz,
przyklejone filamenty lub inne materialy z ramy, szyn prowadzacych lub kot Uzyj srodka do czyszczenia szkia lub
alkoholu izopropylowego, aby wyczy$ci¢ powierzchnig stotu przed kazdym wydrukiem.

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

1. Wprowadzenie
Pole druku 450 x 450 x 470 mm
Technologia FDM
Ilo$¢ dysz 1
Grubos¢
warstwy 0.1 mm-0.4 mm
Srednica dyszy 0.4mm - 0.8mm
Doktadnos¢ +0.1 mm
Filament 1.75 mm PLA
Format pliku STL/OBJ/AMF
Tryb pracy Karta TF (offline)
Pro_gram Creality Slicer/Cura/
(slicer) Repetier-Host/Simplify3D
Zasilanie Plyta glowna 75 W, 24 V, wejscie: 100-240 V AC,
wyjscie: 24 V;
Stotroboczy (hotbed) 750 W, 24 V, wejscie: 100-
240 V AC, wyjscie : 24 V
Moc 750 W
Moc hotbed 700 W
Temp. hotbed <100°C
Temp. dyszy <250°C
Wznaw. druku Tak
Czujnik
filamentu Tak
Podwojna o§ Z Tak
1. Glowica drukujaca, czujnik poziomowania 6. Wiacznik zasilania 11. Sprzeglo Auto .
2. Wylacznik krancowy osi X 7. Gniazdo zasilania 12. Nakretka XL regulacyjna stotu poziomowanie T
3. Stot roboczy 8. Uchwyt filamentu 13. Silnik ekstrudera (E) Wb
4, Ekr_an dotykowy ) 9. W)_/lq_czmk_ kraficowy osi Y 14. Czujnik filamentu jeryka angielski / chinski
5. Gniazdo karty TF i port USB 10. Silnik osi Z 15. Silnik osi X
System Windows XP/Vista//7/8/10 MAC/Linux
operacyjny

7



CREALI I I Shenzhen Creality 3D Technology CO.,LTD

2. Lista elementow

Skrzynka narz¢dziowa

/;7% E‘\Qf\
Podstawa Platforma do druku Rama pionowa Wspornik (i’ ‘ ?

Lista narzedzi Filament (1kg)

1

1 Klucz i $srubokret 1 zestaw 7 Uchwyt filamentu 13 Akcesorium do mierzenia rozstawu 1
Rurka do uchwytu
2 Karta TF i czytnik 1 zestaw 8 filamentu z nakretkami 1 14 Przyrzad do mierzenia szczelin 1
3 Lopatka 1 9 Przewod zasilajacy 1 15 Czg$ci zamienne 1 zestaw
4 Szczypce 1 10 Przewod USB 1 16 Sruba Sems M5x45 4 zestawy
Sruby z tbem kulistym szesciokatnym Sruba z tbem walcowym M4x8 I

5 Czyscik do dysz 1 11 M4x20 10 17 nakretka M4 T- Nut 2 zestawy
6 Opaski do przewodow 2 12 Blok staty typu ,,T” 2
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Szczegoly dot. pretow ciagnacych
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3. Instalacja urzadzenia
| Sruby z them kulistym M4x20 4 szt.

Prety podtrzymujace 4 szt.
Pret sSrubowy M6x40 2 szt.
Sruba oczkowa M6x26 2 szt.
Nakretki M6 4 szt.

Sruba M5x12 8 szt.
Nakretki M5 T-Nut 4 szt.

M5x45 4 szt.

4. Instalacja
pretow -
wspornikow

1. Instalacja platformy drukujacej 2. Montaz ramy pionowej

Sruba z Ibem kulistym M4x8 4
szt.
Nakretki M4 T-Nut 2 szt.

M4 x 20 6 szt.
{ =S Bloki “T” 2 szt.

=

3. Mocowanie ramy pionowej

5. Instalacja uchwytu filamentu
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4. Polaczenie kablowe

Przewod tasmowy

*Podiacz przewdd zasilajacy do
trzyotworowego gniazda zasilania.
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5. Informacje o ekranie

Drukowanie

Informacje o ekranie

Menu Podmenu Snienie
Stop
Automatyczna Pauza / Kontynuacja pracy
Szybkos¢ drukowania
Reczna ) Temperatura dyszy
Print TF card -
Chtodzenie Regulacja Temperatura stotu grzewczego.
Wentylator
Wentylator .
\Wzrost temperatury /| Kontynuacja / Stop
Stop
Poziomowanie Automatic PLA\ ABS (195°1240°)
L Wstepne podgrzewanie dyszy
Uzupetnianie Manual
Temp Wstepne podgrzewanie stotu roboczego
Ruch - -
Cooling Chtlodzenie wydruku Tak \ Nie
Silnik Fan Wentylator wiaczony \ wylaczony
Informacje o druku 05 Z: Z home (pozycja poczatkowa), +0.1mm, -0.1mm
Poziomowanie Proszg klikna¢ liczby ...
zyk ; 4 Y
Jezy AUX (wspomaganie poziomowania)
Leveling - -
Autopoziomowanie (przelacznik)
Ustawiona temp. Pomiar platformy (parametry pomiarowe)
stotu grzewczego
Wycofanie filamentu
Aktualna . v
Setting Refuel —
temperatura Podawanie filamnetu
stotu grzewczego
Ustawiona temp. Moving Poruszanie w| Poruszanie w | Poruszanie | Zhome (pozycja
dyszy o0si X osi Y wosiz | Pocratkowa-o82)
Motor off Silnik wylaczony Tak \ Nie
Aktualna
temperatura Language Jezyk: angielski \ chinski
dyszy Informacje o drukarce: model urzadzenia, wersja
Printer info oprogramowania uktadowego, rozmiar wydruku,
oficjalna strona internetowa
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6. Ladowanie filamentu

Podawanie filamentu

Wstepne podgrzewanie (preheat)
Metoda 1.

Automatic Manual Coaling Fan

®2970 @29/ ¢

Przetoz filament przez czujnik. Nacisnij i przytrzymaj sprezyng
ekstrudera. Przez otwor na wytlaczarce podawaj filament do samej dyszy.
Kontynuuj podawanie, az zobaczysz wytlaczanie filamentu z dyszy.

Wymiana filamentu podczas drukowania:
1. Przetnij filament w poblizu wytlaczarki i powoli podawaj nowe witdkno, az
o > aives zostanie ono wprowadzone do rurki doprowadzajace;.
Set temp Set te
(lub)
nozzie preneat [N 5-260°¢ azsie pro d . 2. Rozgrzej dysze¢ i zastap stary filament nowym.

N e temp: 29

Hot-bed prehest [ -1 10°c [ ool down

Hot-bed tamp: 29
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7. Poziomowanie stolu roboczego

Settings -

— PN (CEEN

AUX taveling b |

N 54 > 1000 00NN 0000

Lavel mods i

— 00000 DONI 000N
1000 000 anoe

Languagn Prnter inis 000N DO QDO

1. Dokre¢ cztery nakretki poziomujace na dole platformy przed
rozpoczgciem poziomowania.

2. Wybierz “Settings” “Leveling Mode” “Assisted Leveling”,
kliknij numer (2).

Dysza znajduje sig zbyt
daleko od stotu, wiec
filament nie przywiera do

platformy.

©

Filament jest wyttaczany

rownomiernie, prawidiowo

przywiera do stotu.

T7T7T 77
L +
. . . L (

3. Dostosuj wysoko$¢ platformy, obracajac pokretto pod spodem. Wyreguluj platforme drukujaca i \D

dyszg, aby umozliwi¢ dopasowanie ich do siebie z odstepem 0,05 mm. Uzyj kawatka papieru 5 .

, ) . : L S . ysza jest zbyt blisko stolu

A4, aby pomoc sobie w poziomowaniu - upewnij sig, ze dysza tylko zarysowuje si¢ na papierze ,:mczjcgu Filament nie moie

Ad. byé prawidlowo wytlaczany
4. Dostosuj wszystkie nakretki poziomujace znajdujace si¢ w czterech naroznikach. zjj:’ill_”"i:i'ﬁtf) ponvsonansa
5. Kliknij numer (1) aby sprawdzi¢, czy szczelina stot — dysza jest wlasciwa.
6. Powtorz powyzsze kroki raz lub dwa razy, jesli to konieczne.
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4 Poziomowanie automatyczne

Jesli cheesz wykonaé¢ automatyczne poziomowanie, mozesz je przeprowadzi¢ W nastepujacym miejscu w menu:

. ploase

ent

Szczegotowa instrukcja obstugi dostepna jest na karcie TF!
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1. Instalacja oprogramowania

Swne
B &KET
il WS QPR RTED RS
FEEFEHNTORIELE  WisiE
AR NETEN: | Qinese 2

4

Creality
Slicer_1.2.3.msi

1. Kliknij dwukrotnie, aby

zainstalowa¢ oprogramowanie

CREALITY

&

Creality Slicer

FHmR

G =4

TN B8 S 3HTER.
USRS T A0 = IGTEML

HEFRARITE

i
CR100
RS
CR-SS
-7
CR-8/(R-85
CR-SS
CR-2020
CR-3040
CR4026
(R-4040
CR-S060
CR-5080
CR-20mini
CR-10/CR-105
£R-105 Pro
CR-10 54
(R0 85
CR-X
Ender-1

8 Erder-38
MR (EA0: RepRap, MakerBot)

EEE

RO R) TR 1R
ERT R, AREHET IR (1T
BEE2EH 4

.o 3dcory

*Nel—(vTj‘ [ concel

2. Kliknij dwukrotnie,
aby otworzy¢

oprogramowanie

«Bade |[_Foon | [ Camcal |

<pek || nec> | | cncel

3. Wybierz jezyk -> Next -> Wybierz odpowiedni model drukarki 3D -> Next -> Finish

Zapoznaj si¢ z instrukcjg obstugi Slicera na karcie TF, aby uzyskac¢ szczegotowe

10

informacje na temat korzystania z oprogramowania!
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1. Pierwsze drukowanie

1. Slicing — “krojenie modelu”

11 minutes
0.76 meter 2 gram

Creality Slicer

Otworz oprogramowanie -> Load -> Wybierz plik -> Poczekaj na zakonczenie konwersji i zapisz plik gcode na karcie TF. * Nazwa pliku
musi by¢ zapisana w jezyku angielskim lub cyframi. Nie uzywaj symboli chinskich ani specjalnych.

1. Drukowanie

SD card

a pisa-tower-base ' Selected file

Setlings 2/5

Dark-ange101

a Dark-ange1 ‘

29/ 0

W16z karte TF do drukarki 3D -> Print -> Wybierz model -> Print

11



Porady

1. Warunki dotyczace obstugi posprzedaznej sa dostepne w karcie obstugi posprzedaznej.

2. Lekkie zarysowanie profilu i lekkie krzywizny platformy roboczej sa dopuszczalne, jesli

nie uniemozliwiaja one drukowania.

3. Uzytkownicy muszg przestrzegal przepisdw ustawowych i wykonawczych krajow i
regionow, w ktorych urzadzenie jest uzywane. W trakcie pracy nalezy przestrzega¢ norm oraz
obowiazujacych przepisow bezpieczenstwa. Surowo zabrania si¢ uzywania naszych drukarek 3D
do drukowania jakichkolwiek produktow lub przedmiotow, ktore naruszajg prawo i przepisy w
krajach / regionach gdzie uzywana jest drukarka, aby w petni wykorzysta¢ potencjat drukarki 3D,
promowac harmonijny rozw¢j gospodarki rynkowej, §wiadomie wzmacnia¢ standardy w branzy,
dba¢ pozytywny wizerunek druku 3D, zapewnia¢ dobrze zorganizowane i uzasadnione dziatania
w zakresie certyfikacji produktow i certyfikacji systemow zarzadzania jako$cia, oraz ograniczac

ryzyko zwigzane z wykorzystaniem z drukarek 3D.
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