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Instrukcja obstugi drukarki 3D




Zawartos¢

Drodzy klienci,
dziekujemy za wybranie naszych produktéw. By zapewnic 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
drukarka 3D, mozesz sie z nami skontaktowac za posrednictwem numeru telefonu lub adresu e-
mail podanego na koAcu instrukcji.
Aby uzyskac lepsze efekty korzystania z naszego produktu, mozesz réwniez skorzystac ze
wskazéwek zawartych w nastepujacych zrédtach:
- instrukcje i filmy na karcie pamieci
- odwiedz nasza oficjalng strone internetowg www.creality.com, aby znalez¢
odpowiednie informacje o oprogramowaniu / sprzecie, dane kontaktowe oraz
instrukcje obstugi i konserwacji



A ’ Uwagi

B | Skiadanie drukarki 3D

C ‘\‘ Korzystanie z drukarki
—0d 3D

tadowanie filamentu

Rozpoczecie drukowania



UWAGI

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

2. Nie umieszczaj drukarki w poblizu zrddta ciepta ani przedmiotéw tatwopalnych lub wybuchowych. Sugerujemy umieszczenie urzadzenia w dobrze wentylowanym, niskopytowym $rodowisku.
3. Nie wystawiaj drukarki na dziatanie gwattownych wibracji ani niestabilnego otoczenia, poniewaz moze to spowodowac niskg jakos¢ wydruku.

4. Przed uzyciem widkien eksperymentalnych sugerujemy uzycie standardowych filamentow takich jak ABS lub PLA, do kalibracji i przetestowania urzadzenia.

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

6.  Nie dotykaj dyszy ani powierzchni drukujacej podczas pracy, poniewaz moga by¢ gorace. Trzymaj rece z dala od urzadzenia podczas uzytkowania, aby unikna¢ oparzen lub obrazen ciata.

7. Nie nalezy nosi¢ rekawiczek ani luznej odziezy podczas obstugi drukarki. Takie tkaniny mogg zaplatac sie w ruchome czesci, co prowadzi do poparzen, mozliwych obrazen ciata lub uszkodzenia
drukarki.

8. Podczas czyszczenia zanieczyszczen z hotendu drukarki zawsze uzywaj dostarczonych narzedzi. Nie dotykaj dyszy bezposrednio po podgrzaniu. Moze to spowodowac obrazenia ciata.

9. Czesto czys¢ drukarke. Zawsze wylgczaj zasilanie podczas czyszczenia. Uzyj suchej szmatki, aby usunac¢ kurz, przyklejone tworzywa sztuczne do drukowania lub inne materiaty z ramy, szyn

prowadzacych lub két. Uzyj Srodka do czyszczenia szkta lub alkoholu izopropylowego, aby wyczysci¢ powierzchnie stotu roboczego przed kazdym wydrukiem.
10.  Dzieci ponizej 10 roku zycia nie powinny korzystac z drukarki bez nadzoru.
11, To urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy. Nie przesuwaj recznie dyszy i stotu podczas uruchamiania, w przeciwnym razie drukarka automatycznie wylaczy sie.

12, Uzytkownicy muszg przestrzegac przepisow ustawowych, wykonawczych i etycznych krajow i regiondw, w ktdrych uzywana jest drukarka lub stworzone przez nig wydruki. Uzytkownicy nie moga

wykorzystywac produktow, przedmiotow, czesci, komponentdw lub jakichkolwiek innych, w sposdb naruszajacy krajowe lub regionalne przepisy ustawowe i wykonawcze.



Wprowadzenie

L4 A Y
1 Silnik osi X 2 Gtowica drukujaca 3 Platforma robocza 4 Pokretto do regulacji stotu
5 Sruba do regulacji napiecia pasa - tasmy 6 Wiacznik zasilania 7 Wytacznik krancowy osi X 8 Ekstruder
9 Silnik osi Y 10 Uchwyt na filament 11 Wyswietlacz 12 Gatka wyswietlacza

13 Gniazdo kart pamieci i gniazdo USB 14 Element regulacji limitu osi Y 15 Silnik osi Z 16 Gniazdo zasilania
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Parametry ®&3%

Podstawowe parame

Model 3DPrintMill
Rozmiar wydruku 200 x 170 x ~mm
Technologia formowania FDM
Liczba dysz 1
Grubo$¢ warstwy 0.1mm-0.4mm
Srednica dyszy Standardowa 0.4 mm
Precyzja osi XY 0.Tmm
Filament PLA/TPU/PETG
Format pliku STL/OBJ/AMF
Przesytanie plikow USB / karta pamieci
Kompatybilne oprogramowanie - slicer CrealityBelt
Specyfikacja zasilania Wejscie: 100-120/200-240V 50/60Hz Wyjscie: 24V / 14.6 A
Catkowita moc 350w
Temperatura stotu roboczego 0-100°C
Temperatura dyszy 0-240°C
Funkcja wznawiania drukowania Tak
Czujnik filamentu Tak
Podwdjna 0$ Z Nie
Jezyk angielski
System operacyjny komputera Windows XP/Vista/7/10
Szybkos¢ drukowania <180mm/s, 30-60mm/s standardowa




Parts List

°Wyéwietlacz x1

a Dolny zespdt tasmociggu x 1

Uchwyt na
szpule

e Filament

e Wspornik profilu 1 x 1 o Wspornik profilu 2 x 1

% Lista akcesoriow
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@ Zacze pneumatyczne x 2 m@
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Karta pamieci i czytnik
kart x 1
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(]

3 @ Niebieski konektor x 2
4
( @ Nakretka M5T x 6
\l/
)\/\ Sruba z ptaskim, okragtym
@ Klucz nasadowy x 1 &

tbem z gniazdem
@ Dysze x 2 f

9 Szczypce ukosne x 1

Przewdd wytacznika
fotoelektrycznego x 1

i Sruba z gniazdem
@ szesciokatnym z podktadka

sprezynowg M5x45 x4
-
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Opaska na
przewdd x 10

Przewdd zasilajacy
x1

g

ﬁ Klucze i $rubokrety
— O
(I :

ey
r\ @ Rurka teflonowa x 1

Sruba z ptaskim okragtym
tbem z gniazdem
szesciokatnym M5x12 x 6

Sruba z ptaskim okragtym
tbem z gniazdem
szeSciokatnym M5x8 x 6

Sruba z gniazdem
szeSciokatnym z podktadka
sprezynowg M5x12 x 4

Szczelinomierz x 1

szesciokatnym M5x18 x 10
* Wskazéwka: wyglad powyzszych akcesoriéw przedstawiono tylko w celach informacyjnych. W rzeczywistoéci moga sie réznic!




Instalowanie wspornika
profilu

o Dolny zespdt taémociagu x 1

oWspornik profilu 1 x 1

o Wspornik profilu 2 x 1

D

Sruba z ptaskim okragtym
tbem z gniazdem
szedciokatnym M5x12 x 4

Krok: Zainstaluj wspornik profilu 1 i wspornik profilu 2 na dolnej ramie urzadzenia za pomocg czterech $rub z ptaskim

szesciokatnym tbem M5x12 (jak pokazano na rysunku powyzej).




Uzyj Srub z gniazdem szesciokatnym z podktadka

sprezynowg M5x45.

Instalacja dolnej ramy osi XY

Sruba z ptaskim okragtym tbem z

° Dolna rama osi XY x 1

gniazdem szesciokgtnym M5x18 x

8

Sruba z gniazdem szesciokatnym z
podktadka sprezynowg M5x45 x2

podktadka sprezynowg M5x12 x 2

@éruba z gniazdem szesciokatnym z



Instalacja uchwytu na

szpule

Uchwyt na szpule
filamentu

@ Nakretka M5T

Sruba z ptaskim okraglym

tbem z gniazdem

sze$ciokatnym M5X8 x2
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@ Instalacja wyswietlacza

Y

@ Nakretka M5T

N

Sruba z ptaskim okraglym

tbem z gniazdem

szesciokatnym M5x8 x2

Zainstaluj wyéwietlacz za pomocg dwdch Srub z ptaskim them M5x8 i dwdch nakretek M5T, jak pokazano na powyzszym rysunku.



Podtaczenie okablowania

5

Wi6z  rurke teflonowg do  zlacza
pneumatycznego (umies¢ tam réwniez
niebieski zacisk)

D

—_

@ Przewdd zasilajacy X 1

osi Y.

Po zamontowaniu wyswietlacza ﬂ
podtacz do niego przewdd. Podtacz czujnik filamentu jak pokazano

na rysunku A.

Uwaga

*Wybierz odpowiednit pigcit jSci
pasujace do lokal ilania. (115/230V)
« Jesli napigcie zostanie ustawione
nieprawidtowo, moze dojs¢ do uszkodzenia
urzadzenia.

*Podtiacz p 6 ilaj; wigcz
przyciskiem

Nie podt j ani nie p
gdy urzadzenie jest wigczone.




Poziomowanie

1.Najpierw przesun o0$ X do styku miedzy dyszg a paskiem (lekko docisénij dysze do paska). 2. Oba wytgczniki krancowe docisnij do bloku $lizgowego osi X, aby zablokowac
ograniczniki; 3. Naciénij wstecz (back) na ekranie, aby drukarka wrocita do punktu poczatkowego; wyreguluj Srube krancéwki osi Y zwracajac uwage (tabela) na potozenie
dyszy wzgledem pasa (po powrocie do punktu poczatkowego), aby upewnic sie, ze dysza prawidtowo styka sie z pasem; nastepnie dokrec $rube krancéwki osi Y, koriczac
poziomowanie; 4. Jesli miedzy dyszg a tasma wystepuje tarcie, wyreguluj ja z wykorzystaniem nakretki wyréwnujacej.

josiY

B Sruba regulacyjna
krafncowki osi Y

Dysza jest zbyt daleko od stotu @

roboczego, filament nie przywiera do

g % @ Dysza znajduje si¢ zbyt blisko stotu
jego powierzchni. . .
roboczego, filament nie moze byé
odpowiednio wyttaczany. Moze to
@ powodowac zatykanie dyszy i zarysowanie
paska transmisyjnego.
N Wiékno przylega bezposrednio i
réwnomierne do platformy.




7 Podgrzewanie

Metoda 1

Configuration
Change Filament

AEL

Wskazoéwka: wyglad okien menu przedstawiono tylko w celach informacyjnych. W rzeczywistosci Ul
moze sig réznic.




Podgrzewanie

Metoda 2

Main

Fan =u
FPreheat PLA

Wskazoéwka: wyglad okien menu przedstawiono tylko w celach informacyjnych. W rzeczywistosci Ul
moze sig réznic.



Czekajac na wzrost temperatury, zawies$ filament na uchwycie.
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tadowanie filamentu

Gdy temperatura osiggnie wartos$¢ docelowg (zadang), nacisnij i przytrzymaj sprezyne ekstrudera. Przetdz filament przez otwory czujnika (filamentu), a nastepnie przez
maty otwor ekstrudera i przesuwaj az do dyszy.

Wskazéwka: Jak wymieni¢ filament?

Szybko wycofaj stary filament i aplikuj nowy materiat do drukowania po

wstepnym podgrzaniu dyszy. Popychaj filament delikatnie do przodu.
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Crealityflelt

Crealityfelt

1. Kliknij dwukrotnie, aby zainstalowaé oprogramowanie

2. Kliknij dwukrotnie, aby otworzy¢ oprogramowanie

e

.

Iointer Bams

Lafmlte

o

Al Boatr

Clons

3. Wybierz jezyk -> kliknij Close -> Setting -> dodaj odpowiedni model drukarki 3D -> kliknij Setting -> Close ->
Customize -> Configuration -> ustaw odpowiednig liczbe wydrukéw, aby ukonczy¢ konfiguracje.

48 onans




1 O Rozpoczecie drukowania

Hain

Print §

4. Otworz folder, a nastepnie wybierz plik.

>>

6. W6z karte pamieci do drukarki 3D,
naciénij pokretto, wybierz z menu plik
do wydrukowania.

5. Wygeneruj plik .gcode i zapisz go na karcie TF.

Nazwy plikébw musza byC¢ zapisane literami lub cyframi Wskazowka: Szczegétowe informacje na temat
tacinskimi (nie chinskimi znakami lub innymi symbolami oprogramowania mozna znalez¢ w instrukgcji obstugi slicera

specjalnymi). na karcie pamieci!
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Schemat podtaczenia przewodow

Wentylator dyszy

Wentylator ptyty
gtéwnej

-

Ztgcze silnika osi X

Ztgcze silnika osi Y

I

Ztgcze silnika osi Z

I

Ztacze silnika
ekstrudera

Gniazdo kart
pamieci
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Zigcze zasilania

Ztgcze stotu
grzewczego

Ztgcze grzatki

Sterowany
wentylator
dyszy

Ztgcze
wytgcznika
kraficowego osi

X

Ztacze Ztgcze
termistora termistora
stotu dyszy
grzewczego

Ztgcze czujnika
filamentu

Ztacze microUSB

Ztacze
wyswietlacza
12864

Wylgcznik
krancowy osi Y



Rozwigzywanie probleméw (Trouble-shooting)

Przeptyw pracy Diagnoza usterki Przyczyna usterki Rozwigzanie problemu Wynik dziatania
. Karta 1.Przetrzyj kartg pamieci
N jieci »—' 2 j karte pamieci
T parmigci mat 1
3 Wymien kartg pamieci
Bledna i -
N } nezwa plik [—+| ZTich nazwe pli na ity afabety
Inne plki =3 v sticer Przesufi model w programie | ponéw prébe
Uzyj oprogramowania do naprawy modelu

B 1 Sprawdz podigezenie
s 2 Weryfikacja przez zamiane

Czujnik 1.Sprawdz podigezenie
) .| =
‘ T T ‘ kraficowy }_“ 2Weryfikacja przez zamiang

‘ Uy }—“ 1 Sprawdz podigezenie

I Termistor }—" 1.Sprawdz podlgczenie

Problem rozwiazany

Element uszkodzony,
kenieczna wymiana

Nieznany bld, prosimy o
kontakt w celu rozwigzania

‘ Grzatka F"LSpmwdz’podlqczmie

Jemperatum

) 1 ; ie i popr
T H :

Slicer
Pasek zebal

1.Potnij ponownie model
2 Wyreguluj pasek z¢baty

[ I R E N E A

¥ 1 Usuri powierzchowne wady filamentu
4-‘ Filament }_“ e wady fi }7

[ }_,‘ e }7
| Silnik osi E D
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Ze wzgledu na réznice miedzy réznymi modelami urzadzen, obiekty fizyczne i obrazy moga sie rézni¢. Prawo do ostatecznego
wyjasnienia jest zastrzezone przez Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

RERHERELDSETREMER, BATHIRE, REERARIIMUB=ENEARAGNE.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,LTD.

11F & Room 1201, Block 3, JinChengYuan, Tongsheng Community, Dalang, Longhua District,

Shenzhen, China, 518109

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

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

R RIB =SB EERAT
RYHRERARGFEFSEH RS TWEE=#1201, 118
PSR www.cxsw3d.com

BS#4: 400 6133 882

0755-8523 4565
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