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Instrukcja obstugi drukarki 3D




Szanowni klienci,

dziekujemy za wybranie naszych produktéw. By zapewnic¢ jak najlepsze efekty uzytkowania urzadzenia, przeczytaj instrukcje przed
uruchomieniem drukarki. Nasz zespot doktada wszelkich staran by Swiadczy¢ ustugi jak najwyzszej jakosci. Jesli napotkasz jakikolwiek
problem z drukarkg 3D, mozesz sie z nami skontaktowa¢ za posrednictwem numeru telefonu lub adresu e-mail podanego na koncu
instrukcji.

Aby uzyskac lepsze efekty korzystania z naszego produktu, mozesz réwniez skorzysta¢ ze wskazéwek zawartych w nastepujgcych
zrédtach:

instrukcje i filmy na karcie pamieci

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

Zaloguj sie na oficjalnej stronie internetowej https://www.creality.com/download, przefacz jezyk i wybierz odpowiednig drukarke
oraz model. Pobierz wymagane oprogramowanie uktadowe. Mozesz go uzy¢ po zakonczeniu instalacji.


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

Ogdlne uwagi dotyczace uzytkowania drukarek 3D Creality

Nie uzywaj drukarki w sposob inny niz opisany w niniejszym dokumencie w celu unikniecia obrazen ciata lub szkod majatkowych.

Nie umieszczaj drukarki w poblizu zrédta ciepta ani przedmiotdw tatwopalnych lub wybuchowych. Sugerujemy umieszczenie go w dobrze wentylowanym, niskopytowym pomieszczeniu.

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

Uzywaj zalecanych zywic by unikna¢ uszkodzenia drukarki 3D.

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.

Nie no$ bawetnianych rekawiczek podczas obstugi drukarki. Takie tkaniny moga zaplata¢ sie w ruchome czesci, prowadzac do poparzen, mozliwych obrazen ciata lub uszkodzenia drukarki. Odczekaj
chwile po zakoriczeniu drukowania. Wyjmij wydruk uzywajac rekawiczek i odpowiednich narzedzi.

Czesto czy$¢ drukarke. Zawsze wylgczaj zasilanie podczas czyszczenia. Wytrzyj suchg szmatka, aby usunac kurz, przyklejone tworzywa sztuczne do drukowania lub inne materiaty z ramy, szyn
prowadzacych lub két. Uzyj $rodka do czyszczenia szkta lub alkoholu izopropylowego do czyszczenia powierzchni stotu roboczego.

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

To urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy. Nie przesuwaj recznie dyszy i mechanizmu stotu podczas uruchamiania, w przeciwnym razie urzadzenie automatycznie wytaczy sie.
Uzytkownicy musza przestrzega¢ praw, przepiséw ustawowych oraz kodeksdw krajow i regiondw, w ktérych znajduje sie urzadzenie oraz wytworzone przez nie wydruki.
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1. Wprowadzenie

1 Wytgcznik krancowy osi X

Z Oséwietlenie LED

3 Glowica drukujaca

4 Wytacznik fotoelektryczny
osi Z

5 Platforma do druku - st6t

5 Elementy uchwytu
filamentu

7 Pokretto regulacji paska
osi Y

& Szufladka na narzedzia
9 Gniazdo kart SD
10 Ekran LCD

11 Interfejs sieciowy
12 Przetacznik sterujacy

13 Pokretfo regulacji paska osi X

14 Pret ciggnacy
15 Sruba
16 Sprzegto

17 Silnik osi Z (Z1)
18 Gniazdo zasilania
19 Silnik osi Y

20 Silnik osi X

21 Czujnik filamentu
22 Silnik ekstrudera



2. Parametry urzadzenia

Podstawowe parametry

Model

CR-10 Smart

Rozmiar wydruku

300*300*400 mm

Technologia formowania

FDM

Tloé¢ dysz

1

Grubo$¢ warstwy

0.1mm-0.4 mm

Srednica dyszy

Standardowa 0.4 mm

Doktadnos¢ +0.1Tmm
Filament 1.75 mm PLA/ABS/TPU/PETG/Wood
Format pliku STL/OBJ/AMF

Transfer plikow

USB/Karta pamieci

Oprogramowanie - Slicer

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Zasilacz Wejscie: AC 100-240 V 50/60Hz Wyjscie: DC 24V
Catkowita moc 350w

Temperatura stotu grzewczego 100°C

Temperatura dyszy 260°C

Wznawianie drukowanie Tak

Czujnik filamentu Tak

Podwajna 0$ Z Tak

Automatyczne poziomowanie Tak

Jezyk

angielski/hiszpanski/niemiecki/francuski/rosyjski/brazylijski/wtoski/turkpe

Szybko$¢ drukowania

80-100 mm/s

02 .



3. Zawartosc¢ opakowania

°Rama podstawy x1 e Rama pionowa — bramowa x1 o Wyéwietlacz x1 o Przewdd zasilajacy x1 e Ele;r:ent uchwytu e E::m::z E;S;ZZZE) x1
na filament x1

O% P
av / 55 O'

. . Sruba M5x12 z ptaskim, Sruba M5x20 7 plaskim,
o Filament x1 e Prety ciagnace x2 e Sruba M5x45 Sems x4 @ okraglym bem 2 gniazdem @ okragtym tbem z gniazdem
szeSciokatnym x2 szesciokatnym x2
% /7 e i

Sruba M5x10 z ptaskim, . ,

okraglym tbem z gniazdem @ Sruba M6 x2 @ Sruba oczkowa M6 x4 @ Nakretka M4T x2

szesciokatnym x2

s N\

ZIN . .
dT Lista narzedzi

/ @ Szpachelka x1 / Q Klucz x1 / @Klucz do dysz x1 / @ Czyscik do dysz x1

@ Szczypce ukodne x1 ﬁ @ Klucz imbusowy x1 E E;;ttr?ili)?(?filll a @ Szybkoztgczka - klamra x2

&7

§
" @ Szybkoztaczka x2 ; @ Dysza x2
N J/

Wskazéwka: wyglad powyzszych akcesoriow przedstawiono tylko w celach informacyjnych. W rzeczywisto$ci moga sie réznic!
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4. Instalacja ramy pionowej - bramowej >

Dwa profile osi Z, musza by¢ zainstalowane
we wgtebieniach dolnego profilu osi Y.

e Rama pionowa —
bramowa x1

e

e Sruba M5x45 Sems x4

"Przekre¢ sprzegto, aby podnies¢ 0$ X
do pozycji, jak pokazano na rysunku.

o .



5. Instalacja preta ciaggnacego

o

Wyreguluj odpowiednig dtugo$¢ zmontowanego drazka i zainstaluj w pozycji pokazanej na rysunku

%

® Sruba M5x12 z plaskim, okraglym
tbem z gniazdem szesciokatnym x2

Ve

Sruba M5x20 z ptaskim, okragtym
@ tbem z gniazdem szeSciokatnym
x2
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6. Zainstaluj uchwyt na filament >

o Element uchwytu na

filament x1

e Element uchwytu na
filament - poprzeczka x1

&

@ Sruba M5x10 z ptaskim,
okragtym them z gniazdem
szesciokatnym x2

1)

@ Nakretka M4T x2

Stojak na materiaty moze by¢ instalowany w réznych
pozycjach z przodu i z tytu osi Z. Moze byc sktadany.

==



7. Instalacja wytacznik krannicowego osi Z

3>

tatwiejsza wymiana platformy i regulacja paska.

o

.1.Przekreé uchwyty typu pick-and-place w celu wyjecia szklanej
platformy do drukowania.

2. Nastepnie recznie obro¢ pokretto do ustawiania
odpowiedniego napiecia paska, tak aby unikng¢ jego pekniecia
(jak pokazano na rysunku w dwoéch miejscach, oznaczonych
literg A)




8. Podtaczenie przewodow >

Polaczenia kablowe

1 Podfacz 15-pinowy przewod do portu ptytki adaptera dyszy, jak pokazano na rysunku
2 Podtacz przewod silnika osi Z 3 Podtacz przewod przetacznika fotoelektrycznego 4 Podtacz przewdd zasilajacy

Uwaga
Nie podtaczaj ani nie odiaczaj przewodu, gdy urzadzenie jest wiaczone.

oD

© rrzewsd
zasilajgcy x1

Klamra
rr;ewodu
HEEH

i




1. Wybierz “Level” by rozpocza¢ automatyczne poziomowanie

2. Po zakoniczeniu poziomowania dostosuj warto$¢ kompensacji osi Z zgodnie z przyczepnoscig materiatdw eksploatacyjnych do drukowania i powierzchni szkta

CREALITY

o s

Print Prepore

CREALITY

n Podczas procesu poziomowania nie dotykaj rurki teflonowej i dyszy.




Metoda 1

CREALITY CREALITY

Print Prepare Setting Leveling

Prepare
O % 35
7 EE

F il

Uwagi: Prezentacja Ul (interfejsu uzytkownika) przedstawiona jest wytacznie w
celach informacyjnych. Rzeczywisty wyglad interfejsu moze sie réznic.



Metoda 2

Temperature

CREALITY

= A Lighting control Hotbe

¥ Ono-touch shut down & Fancontre

Prepare Leveling
PLA preheat setting

ABS preheat setting

CREALITY

ABS SR i

Uwagi: Standardowa warto$¢ temperatury wstepnego podgrzewania druku jest ustawiona fabrycznie. Standardowa wartos¢ wstepnego podgrzewania PLA:
temperatura dyszy 200°C, temperatura stotu grzewczego 60°C. Standardowa warto$¢ podgrzewania ABS: temperatura dyszy 240°C, temperatura stotu roboczego
70°C.

Jesli chcesz zmienic tg warto$¢ ze wzgledu na stosowane filamenty lub z innych powodéw, mozesz dostosowac parametry na stronie gtéwnej interfejsu kontrolujacego
temperature PLA / ABS ustawienie: home page control -> temperature -> PLA / ABS preheat setting.



Czekajac na wzrost temperatury, zawie$ filament na uchwycie

11. tadowanie filamentu
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powinna by¢ $cieta jak na rysunku ponizej.

.
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11. tadowanie filamentu

Gdy aktualna temperatura osiggnie warto$¢ docelowa, filament nalezy przetozy¢ przez czujnik filamentu i przepchnaé nastepnie przez maty otwor ekstrudera az do

dyszy. Jesli filament wyptywa przez dysze, oznacza to, ze zostat prawidtowo zatadowany. Sposdb regulacji sprezyny wyttaczajacej: strzatka w prawo - dokrecanie,
strzatka w lewo - luzowanie. (Jak pokazano na rysunku A).

Porada: Jak wymieni¢ filament?
1. Przetnij filament w poblizu ekstrudera i powoli podawaj nowy filament.

2. Po wstepnym podgrzaniu dyszy popchnij filament nieco do przodu i szybko wycofaj. Nastepnie ponownie go wprowadz.

>



12. Drukowanie WiFi >>
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5. Dodaj urzadzenie 6. Ustawienia 7. Potacz sie z WiFi 8. Wybierz model 3D do wydruku
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Setting

CREALITY

v

Print

orinting 15 3 WIFI reset parformed?

n number

Uwagi: Prezentacja Ul (interfejsu uzytkownika) przedstawiona jest wytgcznie w celach
informacyjnych. Rzeczywisty wyglad interfejsu moze sie réznic.
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13. Rozpoczecie drukowania >

B e X
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530 11 e 1 300

-7 3. Wybierz jezyk -> Next ->Wybierz swoje urzadzenie->Next->Finish.
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Creaity CR10 Smart 42
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1. Kliknij dwukrotnie, aby zainstalowac
oprogramowanie.

2. Kliknij dwukrotnie, aby otworzy¢
oprogramowanie.

4. Otworz Creality 3D slicer -> Load (Odczyt pliku) ->
Wybierz plik.

¥[jef
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13. Rozpoczecie drukowania

5. Wygeneruj plik G-code i zapisz go na karcie pamieci.

Nazwy plikbw musza by¢ zapisane literami lub cyframi
facinskimi (nie chinskimi znakami lub innymi symbolami
specjalnymi).

6. W16z karte pamieci do drukarki 3D ->
Kliknij Print Control -> Wybierz plik do
wydrukowania.

Notes: Szczegdtowe informacje na temat oprogramowania
mozna znalez¢ w instrukcji obstugi slicera na karcie pamieci.

Ostrzezenie: Nie wkiadaj ani nie wyjmuj karty TF ani karty SD podczas
drukowania.




Prepare t Leveling

Print

CREALITY




14. Podiaczenie przewodow >>

Silnik osi Y Silnik osi Z1 Silnik osi 22
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15. Trouble-shooting

Rozwigzywanie problemow (Trouble-shooting)

Rozwiazanie problemu

Wynik dziatania

Przeptyw pracy Diagnoza usterki Przyczyna usterki
1.Przetrzyj kartg pamigci

N Karta " —
st \ﬂ»_‘ Simen tane s

},

}"mhh’ F‘ e naps ks ne ey sfabets

Inne pliki s3 ¥ Slicer Przesuri model w programie i ponéw probe
Uzyj oprogramowania do naprawy modelu

e

‘ Caujnik }_“1&xmdpodm

ja przez zamiang

‘ Brzeny }—" 1 Sprawds podigezenie

Problem rozwigzany

1

I

‘ Grzatka F“'Iﬂ]ﬂwdz’plﬂqmﬁe

Nieznany biad, prosimy o
kontakt w celu rozwigzania

. 1 Z ie i
T H, : pope

1.Potnij ponownie model
2 Wyreguluj pasek zebaty

Slicer
Pasek zqhnlJ_‘
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16. Filamenty do druku 3D FDM

FILAMENTY DO DRUKU 3D FDM

HP CR

series series
CR-PLA CR-PETG CR-
HP-PLA ABS CR-TPU

HC Ender

serles series
HC-PLA HC-PETG HC- EN-PLA EN-PETG EN-
ABS HC-TPU ABS EN-TPU

Ulepszona przyjazna dla $rodowiska
formuta, matowy efekt, wysoka
wytrzymatos¢ i drobny druk. Surowce sa
importowane ze Stanéw Zjednoczonych.
Bogata paleta kolordw.

Seria CR kierowania jest do

Niewielka tolerancja $rednicy wtdkna

codziennego projektowania i tworzenia
prototypow.

Seria HC to linia nisko kosztowa. Ma szerokie
zastosowanie do ogdlnych projektéw. Pasuje
do wiekszosci drukarek FDM dostepnych na

$redniozaawansowanych uzytkownikow.

przyczynia sie do wysokiej jakosci druku. Seria
CR spetnia wymagania klientow w zakresie

Seria Ender jest szeroko stosowana w
drukarkach FDM. Spetnia potrzeby klientow w
zakresie codziennego projektowania i
prototypowania.

Zywice $wiatloczute UV do drukarek 3D

Zywica standardowa

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

Zywica o niskiej emisji zapachu

Emituje niewielkie ilosci nieprzyjemnego zapachu. Zapewnia wysoka precyzje oraz
szczegGtowe, bardzo wyraziste tekstury. Wykazuje dobrg ptynnos¢ oferuje wysoki wskaznik
powodzenia drukowania. Oferuje bogaty wybdr koloréw. Zywica preferowana m.in. do
branzy mebli rzemie$Iniczych itp..

Zywica o wilasciwosciach ABS

Dzieki wysokiej twardosci, wytrzymatosci oraz duzej odpornosci na uderzenia, umozliwia
wiercenie w gotowych modelach. Stosowana 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
dentystycznych.

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

Zywica zmywalna w wodzie

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

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

Zywica o wysokiej wytrzymatosci

Zywica wytrzymatoéciowa jest materiatem $rednio twardym, odpornym na zuzycie i
wielokrotnie rozciggliwym. Jest stosowany w czesciach, ktdre musza by¢ wielokrotnie
rozciggane w urzadzeniach ciernych.

Zywica wysokotemperaturowa

Zywica wysokotemperaturowa jest stosowana gtéwnie do produkgji form gumowych,
ktore moga wytrzymac wptyw wysokich temperatur bez pekania. Zachowuja przy tym
dobrg wytrzymatos¢, sztywnosc i stabilnos¢ termiczna.

Zywica odlewnicza do bizuterii

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



17. Parametry zywic U I

Powiazane Zywica Zywica o Zywica Zywica Zywica zmywalna Zywica Zywica Zywica Bizuteryjna zywica
parametry standardowa wiasciwosciach dentystyczna Elastyczna woda dentystyczna |wytrzy i i
ABS odlewnicza turowa
Lepkos¢ 150-250MPa-s (NDJ-8S [ 200-350MPa-s (NDJ-8S | 50-170MPa-s (NDJ-8S | 300-1000MPa-s (NDJ- |100-350MPa-s (NDJ-8S | 150-300MPa-s (NDJ-8S | 150-300MPa-s (NDJ-8S |150-300MPa-s (NDJ-8S |100-150MPa-s (NDJ-8S
Wiskozymetr obrotowy | Wiskozymetr obrotowy | Wiskozymetr obrotowy 8S Wiskozymetr Wiskozymetr obrotowy | Wiskozymetr obrotowy | Wiskozymetr obrotowy | Wiskozymetr obrotowy | Wiskozymetr obrotowy
(25C)) (25C)) (25C)) obrotowy (25C)) (250) (250)) (250)) (250)) (250))

Pasmo absorpcyjne

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

385nm-410nm

385nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

Gestos¢ cieczy

1.05-1.25g/cm?®
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.13glcm®
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.25g/cm?®
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.25g/cm3
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.25g/cm3
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.25g/cm3
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.25g/cm3
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.25g/cm3
(Gestosciomierz (25C))

1.05-1.13g/cm3
(Gestosciomierz (25C))

Modut zginania

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

Zginanie 59-70MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 49-58MPa
Temperatura 80°C 80C 75C 80C 80C 80C 80C 220C 65C
znieksztatcen

cieplnych
Wspétczynnik 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
rozszerzalnosci

cieplnej

Skurcz objetosciowy 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%

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%
Rozciaganie 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa 1.86-2.645MPa  |1.779-2.385MPa 1.779-2.385MPa 1.779-2.385MPa 1.779-2.385MPa  |1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa

Modut rozciggania

Wydtuzenie przy 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
zerwaniu
Twardos¢ Shore'a 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Temperatura 100C 100C 78C 100C 100C 100C 100C 100C 78C
zeszklenia

Gestos¢ ciata statego

1.05-1.25g/cm?®

1.05-1.13g/cm?®

1.05-1.13g/cm?®

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.13g/cm3

Karbowana sita
uderzenia

44-49/m

60-801/m

44-49)/m

41-48)/m

41-48)/m

41-49)/m

41-48)/m

44-49)/m

44-493/m
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18. Informacje o parametrach filamentow >>

Materiat Temperatura Temperatura stotu Trudnos¢ Elastycznos¢ Skurcz Plastycznosc Kompatybilne modele
druku (st. C) grzeczego (st. C)
HP-PLA 190-220 50-60 Nadaje sie¢ do 99% modeli drukarek 3D
HP-PLAX3 190-220 50-60 Nadaje sie do 99% modeli drukarek 3D
Seria . .o . oo
PLA
CR-PLA 190-220 50-60 Nadaje sie do 99% modeli drukarek 3D
HC/EN-PLA 190-220 50-60 Nadaje sie do 99% modeli drukarek 3D
ABS 220-260 90-110 Konieczny jest podgrzewany stot. Obudowa
" ene .. e e Creality jest zalecana do drukarek DIY
PETG 230-250 60-100 Konieczny jest podgrzewany stét. Obudowa
e .. .. e Creality jest zalecana do drukarek DIY
TPU 210-240 50 Modele drukarek 3D z ekstruderem Direct Drive
Silk 190-220 50-60 Nadaje sie do 99% modeli drukarek 3D
Nylon 230-260 80-90 Konieczny jest podgrzewany stéf. Obudowa
R e " ene " ene Creality jest zalecana do drukarek DIY
Carbon (Typ zwykly) 190-220 50-60 Nadaje sie do 99% modeli drukarek 3D
PDS filament do liter 190-220 50-60 Creality K5
reklamowych-PLA . . . .
Filament niskotemperaturowy-PCL 60-100 Niskotemperaturowe piéro do drukowania 3D

SHENZHEN OREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
Add:18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd, Longhua Dist., Shenzhen, China 518131
Official Website: www.creality.com

Tel: +86 775-8523 4565

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

www.creality.com
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20 BMBEFMRBHUIES

2

HXSH Wit BiEE ZABSHIE A E S FURER AisEHAG SRR FM WA RS [ FE
150-250MPa-s 200-350MPa- s S0-170MPa-s 300-1000MPa- s 100-350MPa-s 150-300MPa - s Basooupa s 150-200MPa s 100-150MPa-s
i &ﬁ&gﬁts{g?d} &ng&sé?ﬁ)) h!ﬁg g&sésm)) ﬂﬁﬂ(igﬂ @5°C) ﬁﬁ“ﬁug&sé"q’ Mﬁ&gj{sgﬂt» h!ﬁﬁ Eﬁ(&?ﬂ» h!ﬁg" g&EQS?C)) ﬂ!ﬁg“ é?g&”t))
TR ES 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm | 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm | 355nm-410nm 355nm-410nm
wer | Wy | wn |y | aay | mam | v | anw | ws | e
TS 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
b= 59-70MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-70MPa 40-7T0MPa 59-7T0MPa 40-70MPa 59-70MPa 49-58MPa
HERERE 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
MR 95°E-6 95*E-6 O5*E-6 95'E-6 95*E-6 95%E-6 95*E-6 95'E-6 95'E-6
R 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-424% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
E e 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%
Hi e E 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
VALY -3 1.779:2.385MPa | 1,86-2.645MPa 1.86-2.645MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa
B AR 11%-20% 119%-21% 1196-20% 200% 120% 1195-20% 130% 11%-20% 11%-20%
BE BB 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 820 65-750 86D 65D
WS 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
B 1.05-1.25g/cm* | 1.05-1.13g/cm® | 1,05-113g/em® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-125gfcm?® 1,05-1.25g/cm® | 1.05-125g/cm® | 1.05-1.13g/cm?®
BOHEE 44-49)/md 60-80J/nd 44493t 41-48)/md 41-48)/rd 41-49)/m 41-484/m 44-49)/rd 44-49)/m

>
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#E $TEMBE (°C) FERE (°C) JTEDARE E2 R e EAMa
HP-PLA 190-220 50-60 L] (1) ® L L1 TERR99%FDMAAL
- HP-PLAX3 190-220 50-60 ° (L L] eee TEEZ09%F DM AL
L CR-PLA 190-220 50-60 (] (1 ° eeq IERE99%FDMHE
HC/EN-PLA 190-220 50-60 ] (1} ° oo TERTI9%FDMAEL
ABS 220-260 90-110 o000 (1] oee eoe BEAGE, DIVHEEZER Creality(RI2SH
PETG 230-250 60-100 eee o0 o0 ese EEAFE, DIYHIEEERHCrealityfRi2H
TPU 210-240 50 L1 ecoee ® sooe SELERT AL
Silk 190-220 50-60 (] (L L] L L] ER99%FOMHE
Nylon 230-260 80-90 eoo0e (L1 (T11} (LT 1} MEAGE, DIVHIEF A Creality(RIEE
Carbon (EiEZ) 190-220 50-60 ° ° ° oo FERRO9%EDMAE
[~ EFHEH-PLA 190-220 50-60 L] (1] L] oo Creality K5.K8.T5
{EBITENSE#EM -PCL 60-100 3 ] [T 1] ] [TTT] SBITENRE

i ”Fﬁ@']u_,\ BRI BRAE] www.creality.com

R ETARREAAART I8

vip.creality.com

2



Polityka gwarancyjna

«1 rok ograniczonej gwarancji od daty zakupu produktu.
=6-miesigczna ograniczona gwarancja na zrodto swiatta UV.

22. Karta obstugi posprzedaznej >

«3-miesigczna ograniczona gwarancja na ekran 2K.
*Brak gwaranciji na folie i dodatkowe akcesoria (dysk U, rekawiczki, Srubokret, papierowy lejek, pedzel itp.)

Co jest objete gwarancjg? —

Wszelkie wady materiatowe, produkcyjne produktu zostang rozpatrzone po dostarczeniu przez Ciebie wszelkich powigzanych dokumentow i

informacji, w tym miedzy innymi:

1. Informadji czy uzytkownik produktu znajduje sie w kraju, w ktérym dokonano zakupu

2. Informacji czy wadliwy produkt to produkt CREALITY

3. Dowdd zakupu

Co nie jest objete gwarancja? <

CREALITY nie gwarantuje naprawy usterki powstatej w wyniku:

. Dokonania zmian w dowodzie zakupu lub jego nieczytelnosci.

. Etykieta produktu lub numer seryjny na produkcie, zostat zmieniony lub stat sie nieczytelny.

. Zuzycie akcesoriéw lub materiatéw eksploatacyjnych

. Nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie spowodowane przez samowolna modyfikacje lub niewtasciwa instalacje i uzytkowanie.

. Nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie spowodowane uzytkowaniem w niezalecanym $rodowisku pracy.

. Nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie spowodowane nadmiernym uzytkowaniem (przecigzeniem) lub niewtasciwg konserwacjg (nadmierna wilgo¢ itp.)
. Nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenia spowodowane sitg wyzsza (zagrozenie pozarowe, trzesienie ziemi, wytadowania atmosfery czne i powodzie itp.)

0w N O O A W NP

. Nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie spowodowane uzyciem czesci innych marek lub materiatéw eksploatacyjnych.

Pomoc techniczna < Uwagi

Korzystaj z naszego wsparcia technicznego przez caty okres uzytkowania (z wyjatkiem problemow  pr,eq uzyciem nalezy uwaznie przeczytaé instrukcje obstugi i karte gwarancyjna.
technicznych wykraczajacych poza sam produkt) po zakupie produktu. Dokumentacja w postaci
instrukcji obstugi znajduije sie na karcie pamieci. W przypadku kazdej ustugi prosimy o wczesniejszy kontakt z lokalnym sprzedawcg lub kontakt
za posrednictwem poczty e-mail: cs@creality.com w celu uzyskania pomocy technicznej.

Podaj numer seryjny produktu, gdy ubiegasz sie o pomoc techniczng.


mailto:cs@creality.com
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% GWARANCJA

Przed zwrotem produktu i wypetnieniem gwarancji prosimy o kontakt z dziatem posprzedazowym w celu
uzupetnienia formalnosci. Dotgcz niniejszg karte wraz ze zwrécong drukarka.

L] L] ]
Nazwisko il imie: Tel.. Przedstawianie usterek i uszkodzen lub przyczyny zwrotu i zmiany \
sugestie:
Numer seryjny: Numer zaméwienia:

. Adnotacje o naprawie:
Kanat: Platforma O Offline J ! P

Data zakupu: Dzien: Miesiac: Rok:

1
I
|
|
1
|
|
|
|
|
|
|
|
1
|
|
|
|
|
1
|
| Adres:
1
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
I

: Uwaga: Klient musi wypetni¢ podstawowe informacje i powody zwrotu. Dokumentacja naprawy jest
X przechowywana dla technikow.
o0
I
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Ze wzgledu na réznice miedzy réznymi modelami maszyn, obiekty fizyczne i ostateczne obrazy moga sig réznic. Prawo
do ostatecznego wyjasnienia jest 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

Scan TO Learn Mere FUTEEX REHEFFEXBEABRELAAE8F
EIWEELEANS  QBIWIS: www.exsw3d.com
BREMLE: 400 6133 882 0755-8523 4565
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