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Zawartos¢

Drodzy klienci,

dziekujemy za wybranie naszych produktéw. By zapewni¢ jak najlepsze efekty
uzytkowania urzadzenia, przeczytaj instrukcje przed uruchomieniem drukarki. Nasz
zespdt doktada wszelkich staran by $wiadczy¢ ustugi jak najwyzszej jakosci. Jesli
napotkasz jakikolwiek problem z drukarkg 3D, mozesz sie z nami skontaktowaé za
posrednictwem numeru telefonu lub adresu e-mail podanego na korcu instrukcji.
Aby uzyskac lepsze efekty korzystania z naszego produktu, mozesz réwniez skorzystac
ze wskazowek zawartych w nastepujacych zrédtach:
- instrukcje i filmy na karcie pamieci
- odwiedz naszg oficjalng strone internetowa www.creality.com, aby
znalez¢ odpowiednie informacje o oprogramowaniu / sprzecie, dane
kontaktowe oraz instrukcje obstugi i konserwacji



Uwagi

Montaz drukarki 3D

Korzystanie z drukarki 3D
Poziomowanie platformy

tadowanie filamentu

Rozpoczecie drukowania



Uwagi
1. Nie uzywaj drukarki w sposdb inny niz opisany w niniejszym dokumencie, w celu unikniecia obrazen ciata lub szkéd 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 w celu 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 stotu roboczego podczas pracy, poniewaz mogg by¢ gorace. Trzymaj rece z dala od maszyny podczas pracy, aby unikng¢ oparzen lub obrazen ciata.

7. Nie nalezy nosi¢ rekawiczek ani luznej odziezy podczas obstugi drukarki. Takie tkaniny mogg zaplatac sie w ruchome czesci drukarek, 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 czy$¢ drukarke. Zawsze wytaczaj zasilanie podczas czyszczenia. Wytrzyj sucha 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, aby wyczysci¢ powierzchnie stotu przed kazdym wydrukiem, aby uzyskac jak najlepsza jakos¢
wydrukow.

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

11.  To urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy. Nie przesuwaj recznie dyszy i mechanizmu platformy drukujacej recznie podczas uruchamiania, w przeciwnym razie

urzadzenie automatycznie wytaczy sie.

12, Uzytkownicy powinni przestrzega¢ przepisow ustawowych i wykonawczych odpowiednich krajow i regionéw, w ktdrych urzadzenie jest uzywane. W trakcie pracy nalezy przestrzega¢ norm
oraz obowigzujacych przepiséw bezpieczeristwa. Surowo zabrania sie uzywania produktéw Creality do jakichkolwiek nielegalnych celdéw. Creality nie ponosi odpowiedzialnosci prawnej za

jakiekolwiek naruszenia w ramach jakichkolwiek okolicznosci.



Wprowadzenie

1 Uchwyt filamentu

ZEkran LCD

3 Ekstruder

4 Gniazdo karty pamieci

5 Port USB

5Wyigcznik krancowy osi X
7 Gtowica drukujgca

7 Stot grzewcezy - hotbed

4 Sprzegto

10 Silnik osi Z (Z2)

11 Wytacznik krancowy osi Y
12 Silnik osi Y

13Uchwyt

14 Czujnik filamentu

15Silnik ekstrudera (E)

16 Silnik osi X

17 Silnik osi Z (Z1)

14 Przetgcznik napigcia

10 Podtaczenie przewodu zasilajgcego

20 Pokretto regulacji napiecia paska osi X
21 Pokretto regulacji napigcia paska osi Y

22 Szklana plyta z uchwytem pick and

place

23 Przetgcznik fotoelektryczny

24 Skrzynka narzedziowa

25 Naklejka na gniazdo karty SD



Parametry

Podstawowe parametry

Model CR-6SE
Rozmiar wydruku 235 x 235 x 250 mm
Technologia druku FDM
llos¢ dysz 1

Grubos¢ warstwy

0.1 mm- 0.4 mm

Srednica dyszy

Standardowo 0.4 mm

Doktadnos¢

+0.1 mm
Filament 1.75 mm PLA/TPU / PETG / Wood
Format pliku STL/OBJ / AMF
Tryb pracy Online / karta pamieci

Oprogramowanie - Slicer

CrealitySlicer / Cura / Repetier-Host / Simplify3D

Zasilacz Wejscie: AC 115/230 V 50/60 Hz Wyjscie: DC 24 V

Catkowita moc 350 W

Temperatura stotu grzewczego <110°C

Temperatura dyszy <260°C
Wznawianie drukowania Tak
Czujnik filamentu Tak
Podwéjna o$ Z Tak
Automatyczne poziomowanie Tak

Jezyk angielski

System operacyjny

Windows XP /7 /8 /10; MAC / Linux

Szybkos¢ drukowania

80-100mm/s




Lista czesci

ODolna rama / podstawa x1 eRama pionowax 1

o Nakretka M5T x2

-

Sruba M5 x 10 z tbem kulistym
z gniazdem szesciokatnym x 4

%

Uchwyt na
filament x 1

e

@ Sruba Sems M5x45 x 4

Poprzeczka do

Filament x 1
szpuli filamentu x 1 o

¥

@ Uchwyt gwintowany x 1

/ Szpachelkax 1

L 4

‘ @ Szczypce ukosne X 1

“ @ Szybkoztaczka x 2

o
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/ Klucz ptaski x 1

@ Klucz imbusowy X 1

g

; @ Dyszax 2

@
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@ Klucz nasadowy x 1

@ Karta pamieci i

czytnik kart x 1

@ Naklejka Creality x 1

\

/ @ Igta do czyszczenia dysz x 1

3 @ Klamra - szybkoztaczka x 2




1 Montaz ramy pionowej

o Rama pionowa x 1

I

@ Sruba Sems M5*45 x4

Dwa profile osi Z nalezy zainstalowac¢ na
dolnym profilu osi X.

Przekre¢ sprzegto, aby podniesé o$ X
do pozycji, jak pokazano na rysunku.



2 | Instalowanie wyswietlacza

/w3
e/
= S

o Wyswietlacz

i

@Sruba M5 x 10 z tbem !
kulistym z gniazdem
szesciokgtnym x 2

Po zainstalowaniu wy$wietlacza nalezy podtgczy¢ przewody
wys$wietlacza.



Instalacja uchwytu

@1;;?;:)

Poprzeczka do szpuli

na filament x 1

@ Uchwytx 1
@



Stojak na filament moze byé¢ instalowany w réznych
pozycjach, z przodu i z tylu osi Z. Moze by¢ réwniez
skfadany.



Instalowanie uchwytu

o Uchwyt x 1

Sruba MS5 x 10 z tbem
kulistym z gniazdem
szesciokatnym x 2

10

=

o Nakretka M5T x 2




5 I tatwiejsza wymiana stotu roboczego i regulacja paska

1.0bré¢ uchwyt pick-and-place w celu zdjecia szklanej
naktadki na stét roboczy.

2.Nastepnie recznie obro¢ pokretto w celu regulaciji
odpowiedniego napiecia paska tak, aby unikng¢ pekniecia
paska (jak pokazano na rysunku A, dwa miejsca).



6 Podiaczenie przewodow

1 Podtacz 16-pinowy port do ptytki adaptera dyszy, jak pokazano na rysunku.

2 Podtacz ptytke adaptera ekstrudera z 14-pinowym portem, jak pokazano na ilustracji.
3 Podtycz silnik osi Z. 4 Podtacz przewod wytgcznika fotoelektrycznego.

0 Przewdd zasilajacy X 1

5 Podtacz przewdd zasilajgcy.

Uwaga !
Wybierz odpowiednie napiecie wejsciowe, aby dopasowac je do lokalnej sieci
(115/230 V). Jesli napiecie zostanie ustawione nieprawidtowo, moze nastgpi¢
uszkodzenie urzadzenia.

Podtacz przewdd zasilajgcy. Przetgcznik zasilania ustaw na 1, by wtaczy¢
urzadzenie. Nie podtaczaj ani nie odtgczaj przewodu, gdy urzadzenie jest
wtaczone.

|
, Klamra do
| przewodow




Poziomowanie platformy roboczej

1 Wybierz “Level”, by rozpoczaé automatyczne poziomowanie
2 Po zakoriczeniu poziomowania dostosuj warto$¢ kompensacji osi Z zgodnie z przyczepnoscig materiatéw eksploatacyjnych do drukowania i szkta

| Podczas procesu
poziomowania nie
dotykaj rurki
teflonowej ani dyszy.




8 | Podgrzewanie - Metoda 1

Metoda 1 Bkl

02/0°C %$24/0°

¥ 100 Z] 0.00

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



O | Podgrzewanie - Metoda 2

Metoda 2




Uwaga: Standardowa wartos¢
temperatury wstepnego
podgrzewania druku jest ustawiona
fabrycznie. Standardowa wartosé
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 zmieni¢ tg wartosé¢ ze
wzgledu na stosowane filamenty lub z
innych powoddw, mozesz dostosowaé
parametry na stronie gtdwnej
interfejsu -> temperature -> PLA/ABS
preheat setting.



1 0 l Czekajac na wzrost temperatury, zawies filament na uchwycie.
7 "

Aby plynnie zatadowaé filament, koniec filamentu
powinien by¢ $cigty w sposéb jak pokazano ponize;j.




tadowanie filamentu

Gdy aktualna temperatura osiggnie wartos¢ docelowg, filament nalezy przetozy¢ przez czujnik filamnetu i przepycha¢ nastepnie przez maty otwér
ekstrudera az do dyszy. Jesli filament przeptywa przez dysze, oznacza to, ze zostat prawidtowo zatadowany. Sposéb regulacji s prezyny wyttaczajacej: strzatka
w prawo - dokrecanie, strzatka w lewo - luzowanie. (Jak pokazano na rysunku A).

Montaz oprawy
gwintowanej x 1

===

AR

Po zakonczeniu tadowania
filamentu

Przed zatadowaniem
filamentu

Porada: Jak wymieni¢ filament?
1. Przetnij filament w poblizu ekstrudera i powoli podawaj nowy filament.
2. Po wstepnym podgrzaniu dyszy szybko wycofaj filament. Podaj nowy filament, popychajac go nieco do przodu.
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13 Rozpoczecie drukowania

6. Umies¢ w drukarce 3D karte pamigci->

kliknij Print Control -> Wybierz plik do

5. Wygeneruj plik G-code, i zapisz go na karcie pamigci. wydrukowania.

Nazwy plikéw muszg by¢ zapisane literami lub cyframi Uwagi: Szczegotowe informacje na temat oprogramowania

facinskimi, a nie chinskimi znakami lub innymi symbolami mozna znalez¢ w instrukcji obstugi oprogramowania — slicera na
specjalnymi. karcie pamieci.




Rozpoczecie
drukowania
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Schemat podtaczenia przewodow
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Rozwigzywanie probleméw (Trouble-shooting)

Przeplyw pracy Diagnoza usterki Przyczyna usterki Rozwigzanie problemu

e
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Zmlen nazwe pliku na Iltery Blfabetu

KarInSD Bigdna
| nazwa pliku tez znaks
wym,e Inne pliki sg Slicer Plzﬁmn'ndel w programie i ponéw probe
Imdu T Uzyj oprogramewania do naprawy modelu

Wypnzmm uj s 1.Sprawdz podiaczenie
2 Weryfikacja przez zamiang
Czlq nik 1.Sprawd? podigczenie
@ w-[ ‘ kraficowy }_“ 2 Weryfikacja przez zamiang
Huzglzq Glzany
g o ‘ 1.Sprawdz podigczenie
N T }_" 1.Sprawdz podigczenie
T
= [ i
N+ Dyszajest T nRl N = | Termistor }—‘W N

1.Potnij ponownie model
2 Wyreguluj pasek zgbaty

prawidlowa

Slicer
Pasek zgba

N;.‘ Sprzeglo }—“ 1.Dekrgé sprzgglo

S R I S N R HR

powierzchowne wady filamentu
N_I" Filament }—;‘ 2 Wymmie fila

},

| - 1.Sprawd? podigczenie
| ST ‘ 2 Weryfikacja przez zamiang

Wynik dziatania

Problem rozwigzany

Element uszkodzony,

Nieznany btad, prosimy o
kontakt w celu rozwigzania
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Ze wzgledu na réznice miedzy réznymi modelami urzadzen, obiekty fizyczne i ostateczne obrazy moga sie réznic.
Ostateczne prawa do wyjasnienia sg zastrzezone przez Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

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: info@creality.com cs@creality.com
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AREML: 400 6133 882

0755-8523 4565
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