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Dear customer,

Thank you for purchasing our product. Please read the following instructions carefully
before first use and keep this user manual for future reference. Pay particular attention
to the safety instructions. If you have any questions or comments about the device,
please contact the customer line.

www.alza.co.uk/kontakt
© +44 (0)203 514 4411

Importer Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz


http://www.alza.cz/

Enhanced Guidelines for Safe and Effective Printer Usage

10.

11.

12.

Prioritize Safety: To prevent harm to yourself and damage to property, strictly
adhere to the provided instructions for printer usage.

Optimal Placement: Safeguard your surroundings by avoiding proximity to heat
sources, flammable materials, and explosive objects. Choose a well-ventilated, cool,
and dust-free environment for the printer's placement.

Stable Environment Maintenance: To ensure high-quality prints, refrain from
subjecting the printer to excessive vibrations or unstable conditions that could
compromise print precision.

Recommended Filaments for Performance: Safeguard the printer's performance
by using recommended filaments. Using unapproved materials can lead to extrusion
head clogs and potential machine damage.

Safe Power Practices: During installation, never substitute the power cable with
ones from other products. Always connect to a grounded three-prong power outlet
as provided.

Operational Safety: While the printer is in operation, avoid contact with the heated
nozzle and bed to prevent burns or personal injury.

Cautionary Measures during Operation: Refrain from wearing gloves or loose
clothing when operating the machine to prevent the risk of entanglement in moving
parts that could cause injuries.

Efficient Filament Maintenance: After printing, utilize the provided tools to clean
the extruder and filament residue while leveraging residual heat. Always avoid direct
contact with the extruder to prevent burns.

Regular Cleaning Routine: Maintain printer hygiene by frequently cleaning the
printer body with a dry cloth after powering it off. Clear away dust, adhered filament,
and foreign particles from the guide rails.

Supervised Usage for Children: Ensure children below 10 years of age are
supervised while using the printer to avert potential personal injuries.

Compliance and Ethical Usage: Users must adhere to the legal and ethical
standards of their respective regions. Misuse of products for illicit purposes is strictly
prohibited, and Creality disclaims responsibility for any unlawful activities.

Wire Handling Precautions: Avoid plugging or unplugging wires while the printer is
charged, as a safety measure.
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Specifications

Product Model Name K1

Dimensions 355x355%480 mm

Weight 12,5 kg

Dimensions 220%x220%250 mm

Print Technology FDM

Rated Voltage 100-120 V/200-240 V, 50/60 Hz
Rated Power 350 W

Ambient temperature

10 °C-30 °C/50 °F - 86 °F

Extruder

Sprite Direct Drive

Supported Filament

PLA/TPU/PETG/ABS/PET/Carbon

Maximum Heated Bed Temperature

100 °C

Maximum Nozzle Temperature

300 °C

User Interface

10,92 cm touch screen

Print Interface

USB Flash Disk/LAN Printing

Power Loss Recovery

Yes

Filament Detection

Yes

Auto leveling

Yes



Packaging

N - | ) |

1. Printer 2. Touch Screen 3. Filament
Toolbox
— =
;-:.._—;_'_' 4. Wrench and h 5 Blade 1x
L Screwdriver 1x
_'l-l
{7 6.1,2mm Nozzle | = 7.USBFlash Disk 1x
Cleaner 1x T
~ 8. M6 Socket Spanner 1x [ :) 9. Glue Stick 1x
Lo |_L |
“j } 10. Exhaust 1x \3“- ~11. Cutting Plier 1x

N
o

I 13. Lubricating Grease 1x 1 == 1 13. Power Cable 1x

e

14. Quick Guide 1x - 15. After-sale Service Card 1x

Reminder: The accessories mentioned above are provided for reference purposes only.
Please consult the actual physical accessories for accurate information.




Unboxing
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a) Disconnect the power cord.

b) Slide the chain in the direction
indicated by the arrow to one side.

c) Lastly, remove the grey foam as
demonstrated.




Slide the extruder following the arrow's
direction and extract the foam.
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Assembly

1. Retrieve the touch screen from the toolbox. Connect the touch screen to the flat
cable extending from the base, following the instructions in Figure A. Gently fit the
touch screen into the designated slot on the baseplate, as illustrated in Figure B.
(Ensure alignment with the indicated direction to prevent any potential damage to
the screen interface.)

m Caution:

Exercise Caution: Avoid powering up the machine while connecting or
disconnecting the touch screen to prevent potential issues.

Handle with Care: When handling the flexible flat cable of the base, ensure
gentle pulling to prevent damage.

Power Supply Precautions: Prior to connecting the power supply, verify the
correct positioning of the power supply switch and mains voltage. This
precaution is crucial to prevent any damage to the device.

Voltage Selection (100V-120V): For mains voltages ranging between 100V
and 120V, use a straight screwdriver to set the power supply switch to 115V.
Voltage Selection (200V-240V): If the mains voltage falls between 200V and
240V, use a straight screwdriver to set the power supply switch to 230V
(default setting).

By adhering to these precautions, you'll ensure the safe and proper functioning of the
device while minimizing the risk of damage.
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2. A: Establish Connection and Power On. B: Install the Exhaust.

3. Load Filaments: (Insert the filaments into the deepest part of the Teflon tube until no

further movement is possible.)
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4. Attach the Top Cover.

5. Choose a language and click "Next." Proceed to remove three screws—Ilabeled a, b,
and c according to the positions indicated by the yellow arrow. Confirm the action by
clicking "OK" on the screen.

Language Selection Remove three screws a, b, and ¢ according to the
location of the yellow arrow.

12



6. Ensure the cleanliness of the blue cube in the diagram, then click "OK."

Welcome to Creality 3D Printer.
Please keep the blue cube in the diagram clear of debris
and lick “Ok”.

Power On

Please set up your network

1. Network Settings

Creality Cloud Binding

Please scan the code to connect your device to the Creality
Cloud
OF=30
o i

S
- -~

3. Creality Cloud Binding
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Time Zone Settings

2. Time Zone Settings

Self-inspection

Welcome to the self-check process

1. Please place the printing platform

2. The self-check process is expected to
take around 11 minutes.

4. Self Inspection



Self-inspection

You have completed all processes!
Now you can print!

5 3

5. Self Testing 6. Self Test Completed

Important Notice:

As a friendly reminder, if the cumulative printing time of the device surpasses 300 hours
or if you've made changes like replacing the printing platform or nozzles, there is a
possibility that the distance between the platform and nozzles could alter. This might
lead to inadequate adhesion of the first layer of your model, ultimately resulting in
printing failures. To circumvent this issue, we strongly recommend performing regular
calibration of the printing platform.

Please be aware that the current interface serves as a reference point. Given the
ongoing enhancements in functionality, it's advisable to refer to the latest firmware Ul
available on our official website for the most up-to-date information.
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User Interface

Main Menu and Tuning

Nozzle Temperature

Platform Temperature

Main

Parameters can be set manually.
i CREALITY

Print . g LED Switch

witc
Interface .’ ‘ Cooling Inlet
s g
. . Remaining Printing Time

Note: Please be advised that the current interface is intended solely for reference. As
part of our commitment to continuous functional enhancements, it is susceptible to
changes in alignment with the latest firmware Ul updates available on our official
website.
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Tips

Temperature will
automatically heat up to 240
degree Celsius.

Preparation
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Files

thspma

1. Local Model Tip: Checking the “Calibration” can improve print quality

2. Press and hold on the model to multi-select and 3. USB Flash Drive Model
copy it to a USB flash drive

4. History

Note: Please be advised that the current interface is intended solely for reference. As
part of our commitment to continuous functional enhancements, it is susceptible to
changes in alignment with the latest firmware Ul updates available on our official

website.
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Tuning and Support

System System

Tune

Network

Note: Please be advised that the current interface is intended solely for reference. As
part of our commitment to continuous functional enhancements, it is susceptible to
changes in alignment with the latest firmware Ul updates available on our official

website.
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Help

Support

History of Errors

Upload Logs
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First Printing

Printing via USB Flash Drive

(35

1. Insert the Flash Drive

3. Select to Print

2. USB Flash Drive Model

4. Printing

Note: Please be advised that the current interface is intended solely for reference. As
part of our commitment to continuous functional enhancements, it is susceptible to
changes in alignment with the latest firmware Ul updates available on our official

website.
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Printing via LAN

To commence, we'll initiate the process by downloading the "Creality Print"
software. You can easily access this software by visiting the official website
at www.crealitycloud.com.

Tip: It is imperative to ensure that the computer and printer are connected to the same
local area network.

1. Choose a language and region.

2. Choose a printer.
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3. Click on “Model Library” and select preferred file.

4. Download the model.

Note: Please be advised that the current interface is intended solely for reference. As
part of our commitment to continuous functional enhancements, it is susceptible to
changes in alignment with the latest firmware Ul updates available on our official
website.
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Scan the QR code to download the app.
5. Log into Creality Cloud.

6. Start slicing.

7. Selection of LAN printing

23
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8. Add a device

a. Adding by scanning -> Select a device.

8. Add a device

b. Adding device manually by entering the IP.

24



9. Device List

3

10. Device Details

25



Extruding and Filament Retreat

Extruding

Extrude/Retract

Tips

Temperature will
automatically heat up to
240 degree Celsius.

Extrude/Retract

Extrude

1. Nozzle heating
2. Extruding
3. Extruding done
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Extrude/Retract

Extrude

+ 1. Nozzle heating

2. Extruding
3. Extruding done

Filament Retreat

Extrude/Retract

Tips

e Temperature will

automatically heat up to
240 degree Celsius.
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Extrude/Retract

Retract

1. Nozzle heating
2. Prepare to retract
3. Retracting

4. Retracting done

Extrude

Extrude/Retract

Retract

1. Nozzle heating

2. Prepare to retract
3. Retracting

4. Retracting done

Note: Please be advised that the current interface is intended solely for reference. As
part of our commitment to continuous functional enhancements, it is susceptible to
changes in alignment with the latest firmware Ul updates available on our official
website.
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Maintenance

Machine Cleaning: To uphold optimal performance, it is essential to conduct regular
cleanup within the machine. This practice safeguards against any hindrance to its
operation. This process should be completed before every print session.

Hot End Maintenance: In the event of an extruder blockage, employ the following
solution: After preheating and filament removal, elevate the extruder temperature.
Then, utilize an extruder cleaner to gently probe the extruder from top to bottom until
the obstructing filaments are successfully cleared. This procedure is to be executed after
encountering extruder blockages.

Nozzle Replacement: As a part of routine maintenance, it is recommended to replace
the nozzle after reaching a cumulative print time of 500 hours. Regular assessment of
wire output is advised, addressing extruder blockages, if necessary, particularly after
every filament change.

Nozzle Residue Check: Ensure the nozzle is free of flament residue before each print
by inspecting and, if needed, employing heat to facilitate residue removal using
appropriate tools.

Printing Platform Care: Before initiating each print job, inspect the platform surface for
residual filaments or glue. If present, clean the platform surface to ensure optimal
adhesion.

Motion Mechanism Lubrication: Maintain the motion mechanism's performance by
lubricating the XYZ optic axis. This maintenance practice should be carried out after a
cumulative print time of 500 hours.

Equipment Self-Test: Enhance the longevity of your equipment by performing a self-
test involving axis movement optimization, vibration vein refinement, and auto leveling.
It is recommended to undertake this self-test after a cumulative print time of 300 hours.

Filament Replacement Technique: For filament replacement of the same type, adhere
to the regular Retreat-Feed process. When switching to different filament types, preheat
the nozzle to the target temperature of the current filament. Subsequently, initiate a
filament retreat, replace it with the target filament, and further preheat the nozzle to the
higher extrusion temperature between the two filaments. After a 30-second feed to
ensure complete filament extrusion, reset the nozzle temperature to match the current
filament's requirements.

By diligently following these comprehensive maintenance guidelines, you will
undoubtedly prolong the lifespan and performance of your machine while ensuring
consistent and high-quality 3D printing results.
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Lubrication

X-axis Optic Axis 1
X-axis Optic Axis 2

Z-axis Optic Axis 1

Screw Rod 1
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« Y-axis Optic Axis 2

« Screw Rod 3

1= Z-axis Optic Axis 3

Maintenance Tip: Ensure smooth operation by regularly applying grease and lubricant
to the specified areas, as illustrated in the accompanying image. This practice will
contribute to the longevity and performance of your equipment.
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Precautions for Printing

1. Gently detach the printed model from the flexible platform once it has cooled down.
Gradually bend the platform to facilitate separation, ensuring to avoid excessive
bending which might lead to deformation and render it unusable.

2. Employ a blade to carefully scrape off any lingering filament residue from the
platform. Exercise caution and prioritize safety during this process.

32



3. Should the initial model layer not adhere properly, consider evenly applying a layer
of glue stick onto the platform's surface. This practice will help enhance adhesion
and improve the overall print quality.

Cleaning the Debris Inside the Chassis

| a
Ao

Note: In light of the printing platform's tendency to wear over time, we advise a periodic
replacement to maintain optimal adhesion of the model's first layer.
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Error Code Descriptions

Error Code Description

E0001 Motor drive exception: An abnormality has been detected in the motor drive
system.

E0002 Internal errors: The system has encountered unexpected internal errors.

E0003 Communication failure: There is a failure in communication between components
or systems.

E0004 Not heated as expected: The heating element did not reach the expected
temperature.

E0005 Hotbed temperature anomaly: An irregularity has been identified in the hotbed
temperature.

E0006 Extruder failure: The extruder system is experiencing a malfunction.

E0007 Exception for printing file coordinates: unexpected coordinates were detected in
the printing file.

E0008 Print quality problems detected: Printing has been suspended due to identified
print quality issues.

E0200 Un.kn.own printing error: An unclassified error has been detected during the
printing process.

E0201 Temperature cavity anomaly: The temperature within a cavity is deviating from the
expected range.

E0203 Vibration vein optimization sensor failure: A sensor related to vibration vein
optimization is malfunctioning.

£0204 Fan anomaly: Abnormal operation or malfunction has been detected in a cooling
fan.

E0205 Network .ano.maly: An issue has arisen in the network connectivity or
communication.
Detected printing quality problems: Irregularities in printing quality have been

E0206 . e
identified.
z-Touch exception detected: An exception in the z-Touch system has been

E0207 . .
identified.

E0208 File copy exception detected: There was an anomaly during the copying of files.

E0500 Unknown exception: An unclassified exception or error has occurred.
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Warranty Conditions

A new product purchased in the Alza.cz sales network is guaranteed for 2 years. If you
need repair or other services during the warranty period, contact the product seller
directly, you must provide the original proof of purchase with the date of purchase.

The following are considered to be a conflict with the warranty conditions, for
which the claimed claim may not be recognized:

Using the product for any purpose other than that for which the product is intended
or failing to follow the instructions for maintenance, operation, and service of the
product.

Damage to the product by a natural disaster, the intervention of an unauthorized
person or mechanically through the fault of the buyer (e.g., during transport,
cleaning by inappropriate means, etc.).

Natural wear and aging of consumables or components during use (such as
batteries, etc.).

Exposure to adverse external influences, such as sunlight and other radiation or
electromagnetic fields, fluid intrusion, object intrusion, mains overvoltage,
electrostatic discharge voltage (including lightning), faulty supply or input voltage and
inappropriate polarity of this voltage, chemical processes such as used power
supplies, etc.

If anyone has made modifications, modifications, alterations to the design or
adaptation to change or extend the functions of the product compared to the
purchased design or use of non-original components.
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EU Declaration of Conformity

This equipment is in compliance with the essential requirements and other relevant
provisions of EU directives.

C¢

WEEE

This product must not be disposed of as normal household waste in accordance with
the EU Directive on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE - 2012/19 / EU).
Instead, it shall be returned to the place of purchase or handed over to a public
collection point for the recyclable waste. By ensuring this product is disposed of
correctly, you will help prevent potential negative consequences for the environment
and human health, which could otherwise be caused by inappropriate waste handling of
this product. Contact your local authority or the nearest collection point for further
details. Improper disposal of this type of waste may result in fines in accordance with
national regulations.
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Vazeny zakazniku,

Dékujeme vam za zakoupeni naseho produktu. Pfed prvnim pouZitim si prosim peclivé
precCtéte nasledujici pokyny a uschovejte si tento navod k pouZziti pro budouci pouziti.
Zvlastni pozornost vénujte bezpecnostnim pokyntm. Pokud mate k pristroji jakékoli
dotazy nebo pfipominky, obratte se na zakaznickou linku.

www.alza.cz/kontakt
© +420 225 340 111

Dovozce Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Pokyny pro bezpecné a efektivni pouZivani tiskarny

10.

11.

12.

Uprednostnéte bezpecnost: Abyste predesli Ujmé na zdravi a Skodam na majetku,
prisné dodrzujte doporucené pokyny k pouzivani tiskarny.

Optimalni umisténi tiskarny: Chrante sebe a své okoli tim, Ze se vyhnete blizkosti
zdrojl tepla, hoflavych materialt a vybusnych predmétd. Pro umisténi tiskarny
zvolte dobre vétrané, chladné a bezprasné prostredi.

Stabilni prostredi: Pro zajiSténi vysoké kvality vytisk(l nevystavuijte tiskarnu
nadmeérnym vibracim nebo nestabilnim podminkam, které by mohly ohrozit
presnost tisku.

PouZivani schvalenych materiall: Zajistéte spravny vykon tiskarny pouzivanim
doporucenych filamentl. PouZiti neschvalenych materialll mGze vést k ucpani
vytlaCovaci hlavy a moznému posSkozeni tiskarny.

Bezpecné postupy pfi napajeni: Pri instalaci nikdy nenahrazujte napajeci kabel
kabelem z jiného vyrobku. VZdy vyuZivejte uzemnénou tfi kolikovou zasuvku podle
dodaného navodu.

Bezpecnost provozu: Aby nedoslo k popaleni nebo zranéni osob, vyhnéte se
kontaktu s vyhfivanou tryskou a deskou.

Opatrnost pfi tisknuti: Pri praci s tiskarnou nepouzivejte rukavice ani volny odeéy,
abyste zabranili riziku zachyceni pohyblivych ¢asti, které by mohly zplsobit zranéni.
Efektivni idrzba filamentu a extrudéru: Po tisku pouzijte dodané nastroje k
vyCisténi extrudéru a zbytkd filamentu. Vzdy se vyhnéte pfimému kontaktu s
extrudérem, aby nedoslo k vasemu popaleni.

Pravidelné CiSténi: UdrZzujte hygienu tiskarny ¢astym ciSténim téla tiskarny suchym
hadrikem po jejim vypnuti. Z vodicich list odstrante prach, pfilepena vlakna a cizi
Castice.

PouzZivani détmi pod dohledem dospélé osoby: Déti mladsi 10 let musi byt pri
pouZzivani tiskarny pod dohledem, aby se predeslo pfipadnym zranénim.
DodrZovani pfedpist a etické pouZivani: Uzivatelé musi dodrzovat pravni a etické
normy svych regiond. Zneuziti produktl k nezakonnym ucellim je prisné zakazano a
spolecnost Creality se zfika odpoveédnosti za jakékoli nezakonné c¢innosti.

Opatfeni pro manipulaci s draty: Z bezpecnostnich dlvodUd nezapojujte a
neodpojujte kabely, kdyz je tiskarna zapojena do elektrické sité.
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Schéma

Horni kryt

. Sestava trysek

~# Predni dvirka

+# Boc¢ni ventilator

-~ Platforma pro tisk

[

~# Dotykova obrazovka

~# USB port

“ — —t
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Detekce filamentug—— '

Ventiladtor na zadni strané®———

Stojan na vldknae

Vstup pro napajeni
kabel

Pfepinac®
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Specifikace

Nazev modelu K1

Rozméry 355 x 355 x 480 mm
Hmotnost 12,5 kg

Rozméry tisknutého objektu 220 x 220 x 250 mm
Technologie tisku FDM

Jmenovité napéti 100-120 V/200-240V, 50/60 Hz
Jmenovity vykon 350 W

Okolni teplota pro chod tiskarny

10 °C-30 °C/50 °F - 86 °F

Extruder

PFimy pohon Sprite

Podporovana viakna

PLA/TPU/PETG/ABS/PET/Uhlik

Maximalni teplota desky

100 °C

Maximalni teplota trysky

300 °C

UZivatelské rozhrani

Dotykovy displej s hlopFickou 10,92 cm

Rozhrani pro tisk

Tisk z USB Flash disku/LAN

Obnova pfi ztraté napajeni Ano
Detekce viaken Ano
Automatické vyrovnavani Ano
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Baleni

N - | ) |

1. Tiskarna 2. Dotykova 3. Vldkna
obrazovka

Sada nastrojt

—
::L = 4. KIi¢ a groubovak 1x h 5. Cepel 1x
—
{7 6.1,2mm Cistic¢ trysek |: 7. USB Flash disk 1x
1% o
e 8. Nastreny klie M6 1x [0 :) 9. Lepidlo 1x
Lo |_L |
)| } 10. Stojan navidkna 1x  S&==__ 11, Stipaci kle3té 1x
, ERERE = e e
I 13. Mazaci tuk 1x == 1 13. Napajeci kabel 1x

N 15. Poprodejni servisni karta
14. Rychly pruvodce 1x - Ix

Upozornéni: VySe uvedené prislusenstvi je uvedeno pouze jako referencni. Pfesné
informace naleznete u skutecného fyzického pfislusenstvi.
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Rozbalovani

T —— . e
1 [t I I - = S-S 29
I |
"
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Posunte extrudér podle sméru Sipky a
vytdhnéte pénu.

a) Odpojte napajeci kabel.

b) Posurite fetéz ve sméru
oznaceném Sipkou na jednu stranu.

c) Nakonec odstrarnte Sedou pénu
podle obrazku.
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Montaz

1. Vyjméte dotykovou obrazovku ze sady nastrojd. Pripojte dotykovou obrazovku k
plochému kabelu vychazejicimu ze zakladny podle pokyn( na obrazku A. Opatrné
zasunte dotykovou obrazovku do urceného otvoru na zakladni desce, jak je
znazornéno na obrazku B. (Dbejte na zarovnani v uvedeném sméru, abyste zabranili
pfipadnému poskozeni rozhrani obrazovky.)

r ’l: DOILOI
PR !':',
| I

E Upozornéni:

e Budte opatrni: Vyvarujte se zapinani stroje béhem pfipojovani nebo
odpojovani dotykové obrazovky, abyste predesli moznym problém{m.

e Zachazejte s tiskarnou opatrné: Pri manipulaci s ohebnym plochym
kabelem zakladny dbejte nato aby nedoslo k jeho poskozeni.

e Bezpecnostni opatFeni pro napajeni: Pred pripojenim napajeciho zdroje
zkontrolujte spravnou polohu vypinace a sitové napéti. Toto opatreni je
zasadni, aby nedoslo k poskozeni zafizeni.

¢ Volba napéti (100V-120V): Pro sitové napéti v rozmezi 100 az 120 V nastavte
prepinac napajeni na 115V pomoci pfimého Sroubovaku.

¢ Volba napéti (200V-240V): Pokud napéti sité spada do rozmezi 200V az 240V,
nastavte prepinac napajeni pomoci pfimého Sroubovaku na 230V (vychozi
nastaveni).

DodrZovanim téchto opatreni zajistite bezpecné a spravné fungovani zafizeni a zaroven
minimalizujete riziko poSkozeni.
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2. A:Zapoijte tiskarnu do elektrické sité. B: Nainstalujte vyfuk

3. Zatizenivlaken: (Vlozte vlakna do nejhlubsi ¢asti teflonové trubice, dokud se

neprestanou hybat.)
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4. Pripevnéte horni kryt.

5. Vyberte jazyk a kliknéte na tlacitko "DalSi". Pokracujte v odstranovani tfi Sroubu
oznacenych g, b a c podle pozic oznacenych Zlutou Sipkou. Potvrdte akci kliknutim na
"OK" na obrazovce.

Vybé&r jazyka VySroubuijte tfi Srouby a, b a ¢ podle umisténi zZluté
Sipky.
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6. Zkontrolujte Cistotu casti tiskarny ktera je oznacena jako modra kostka v diagramu a

kliknéte na tlacitko "OK".

Vitejte na strankach 3D tiskarny Creality.
UdrZujte &ast tiskarny oznacené jako modra kostka v diagramu bez
necistot a stiskntéte "Ok".

Zapnuti tiskarny

Nastavte prosim svou sit

1. Nastaveni sité

Creality Cloud Binding

Naskenujte prosim kéd pro pfipojeni zafizeni ke sluzbé
Creality Cloud.

%‘ HQ.

a;;\'
”,

3. Propojeni s Creality
Cloud

Nastaveni Casového pasma

2. Nastaveni casového pasma

Vlastni kontrola

Vitejte v procesu vlastni kontroly

1. Umistéte tiskovou plosinu

2. Ocekava se, Ze proces samokontroly
bude trvat priblizné 11 minut.

4. Proces vlastni kontroly
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Vlastni kontrola

Dokoncili jste vSechny procesy!
Nyni miZete tisknout!

5 3

5. Vlastni testovani 6. Vlastni testovani
dokonceno

DuleZité upozornéni:

PFipominame, Ze pokud kumulativni doba tisku zafizeni prekroci 300 hodin nebo pokud
jste provedli zmény, jako je vyména tiskové platformy nebo trysek, je mozné, ze se
vzdalenost mezi platformou a tryskami zméni. To by mohlo vést k nedostatecné
prilnavosti prvni vrstvy modelu a v kone¢ném dusledku k selhani tisku. Chcete-li tento
problém obejit, dlirazné doporucujeme provadét pravidelnou kalibraci tiskové
platformy.

Upozornujeme, Ze aktudlni rozhrani slouzi jako referen¢ni bod. Vzhledem k pribéznému
vylepSovani funkci doporucujeme pro ziskani nejaktualnéjsSich informaci nahlédnout do
nejnovéjsiho uzivatelského rozhrani firmwaru, které je k dispozici na nasich oficialnich
webovych strankach.
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UzZivatelské rozhrani

Hlavni nabidka a ladéni

Teplota trysek
Teplota platformy

Hlavni
stranka

Parametry Ize nastavit ru¢né.

CREALITY

Rozhrani pro

tisk LED spinac

Vstup chlazeni

Zbyvaijici doba tisku

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualni rozhrani je urceno pouze pro referencni ucely. V
ramci naseho zavazku neustalého vylepSovani funkci je nachylné ke zménam v souladu s
nejnovéjSimi aktualizacemi uzivatelského rozhrani firmwaru, které jsou k dispozici na
nasich oficialnich webovych strankach.
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I MERETTRTE, [V

1 L

Tipy

Teplota se automaticky
zahteje na 240 stupnid Celsia.

PFiprava
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Soubory

thspma

1. Mistni model Tip: Zaskrtnuti "Kalibrace" mudZze zlepsit kvalitu tisku.

2. Stisknutim a podrzenim tlacitka na modelu jej 3. Model USB flash disku
vyberete a zkopirujete na USB flash disk.

4. Historie

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualni rozhrani je ur¢eno pouze pro referencni ucely. V
ramci naseho zavazku neustalého vylepSovani funkci je nachylné ke zménam v souladu s
nejnoveéjsSimi aktualizacemi uZivatelského rozhrani firmwaru, které jsou k dispozici na
nasich oficialnich webovych strankach.
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Ladéni a podpora

Systém Systém

Naladit

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualni rozhrani je ur¢eno pouze pro referencni ucely. V
ramci naseho zavazku neustalého vylepSovani funkci je nachylné ke zménam v souladu s
nejnoveéjSimi aktualizacemi uZivatelského rozhrani firmwaru, které jsou k dispozici na
nasich oficialnich webovych strankach.
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Napovéda

Podpora

Historie chyb

Nahravani protokolt
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Prvni tisknuti

Tisk prostfednictvim USB flash disku

(35

1. Vlozte USB flash disk do
portu

3. Vyberte moznost
Tisknout

2. Vyberte model uloZeny na
USB flash disku

4, Tisk probiha

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualni rozhrani je ur¢eno pouze pro referencni ucely. V
ramci nasSeho zavazku neustalého vylepSovani funkci je nachylné ke zménam v souladu s
nejnovéjSimi aktualizacemi uzivatelského rozhrani firmwaru, které jsou k dispozici na

nasich oficialnich webovych strankach.
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Tisk pres sit LAN

Proces zahajime stazenim softwaru "Creality Print". K tomuto softwaru se
snadno dostanete na oficidlnich webovych strankach
www.crealitycloud.com.

Tip: Je nutné zajistit, aby pocitac a tiskarna byly pFipojeny ke stejné mistni siti.

1. Vyberte si jazyk a oblast.

2. Vyberte tiskarnu.
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3. Kliknéte na "Model Library" a vyberte preferovany soubor.

4. Stdhnéte si model.

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualni rozhrani je urCeno pouze pro referencni ucely. V
ramci naseho zavazku neustalého vylepSovani funkci je nachylné ke zménam v souladu s
nejnovéjSimi aktualizacemi uZivatelského rozhrani firmwaru, které jsou k dispozici na
nasich oficialnich webovych strankach.
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Stahnéte si aplikaci naskenovanim QR

5. Pfihlaste se do sluzby Creality Cloud. kédu.

6. Zacnéte krajet.

7. Vybér tisku LAN
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8. Pridani zarizeni

a. Pridani automatickym skenovanim -> Vyberte zafizeni.

8. Pridani zarizeni

b. Rucni pfidani zafizeni zadanim IP adresy.
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9. Seznam zarizeni

3

10. Podrobnosti o zafizeni
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Vytlacovani a retrakce filamentu

Vytlacovani

Extrude/Rety

Tipy

Teplota se automaticky
zahfeje na 240 stupni(
Celsia.

Extrude/Retract

Vytla€ovani

1. Ohfev trysek
2. Vytlacovani
3. Vytlacovani provedeno
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Retrakce filamentu

Extrude/Retract

Extrude/Retract

.

62

Vytla€ovani

1. Ohfev trysek
2. Vytlacovani
3. Vytlacovani
provedeno

Tipy

Teplota se automaticky

zahreje na 240 stupnl
Celsia.




Extrude/Retract

Retrakce

1. Ohfev trysek

2. Pripravte se na retrakci
3. Retrakce probiha

4. Retrakce provedena

Extrude

Extrude/Retract

Retrakce

1. Ohfev trysek

2. Pripravte se na
retrakci

3. Retrakce probiha

4. Retrakce provedena

Poznamka: Upozorfujeme, Ze aktuaini rozhrani je uréeno pouze pro referencni Gcely. V
ramci naseho zavazku neustalého vylepSovani funkci je nachylné ke zménam v souladu s
nejnovéjSimi aktualizacemi uZivatelského rozhrani firmwaru, které jsou k dispozici na
nasich oficialnich webovych strankach.
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Udrzba

Cisténi stroje: Pro udrzeni optimalniho vykonu je nezbytné provadét pravidelné &isténi
stroje. Tento postup chrani pred jakymikoliv pfekazkami v jeho provozu. Tento proces by
mél byt dokoncen pred kazdym tisknutim.

Udrzba extrudéru: V pfipadé ucpani extrudéru pouZijte nasledujici Fedeni: Po
predehrati a odstranéni filamentu zvyste teplotu extrudéru. Poté poufzijte Cistic
extrudéru a jemné procistéte extrudér shora dold, dokud se nepodafi odstranit
prekazejici vlakna. Tento postup je tfeba provést po vyskytu zablokovanych vlaken v
extrudéru.

Vymeéna trysek: V ramci bézné udrzby se doporucuje vymeénit trysku po dosazeni
kumulativni doby tisku 500 hodin. Doporucuje se pravidelné vyhodnocovat vystup dratu
a v pripadé potreby FeSit zablokovani extrudéru, zejména po kazdé vymeéneé filamentu.

Kontrola zbytku v tryskach: Pred kazdym tiskem se ujistéte, Ze na trysce nejsou zbytky
vlakna, a to tak, Ze ji zkontrolujete a v pfipadé potfeby pomoci vhodnych nastroj
zahfejete, abyste zbytky odstranili.

Péce o tiskovou platformu: Pfed zahajenim kazdé tiskové ulohy zkontrolujte povrch
platformy, zda na ném nejsou zbytky vlaken nebo lepidla. V pFipadé jejich vyskytu
oCistéte povrch platformy, abyste zajistili optimalni prilnavost.

Mazani pohybového mechanismu: Udrzujte vykonnost pohybového mechanismu
mazanim optické osy XYZ. Tento postup udrzby by mél byt provadén po kumulativni
dobé tisku 500 hodin.

Vlastni test zaFizeni: Zvyste Zivotnost svého zafizeni provedenim autotestu
zahrnujiciho optimalizaci pohybu osy, zjemnéni vibracni zily a automatické vyrovnani.
Tento autotest se doporucuje provadét po kumulativni dobé tisku 300 hodin.

Technika vymény vlaken: Pfi vymeéné vlakna stejného typu dodrzujte bézny postup
Retreat-Feed. Pri pfechodu na jiny typ filamentu predehFejte trysku na cilovou teplotu
aktualniho filamentu. Nasledné zahajte retrakci filamentu, vyménte jej za novy filament
a dale predehfejte trysku na vyssi vytlacovaci teplotu mezi obéma filamenty. Po
30sekundovém posuvu pro zajisténi Uplného vytlaceni filamentu obnovte teplotu trysky
tak, aby odpovidala poZadavklm aktualniho filamentu.

Peclivym dodrZovanim téchto komplexnich pokynd pro Udrzbu nepochybné prodlouZite
Zivotnost a vykon své tiskarny a zaroven zajistite konzistentni a vysoce kvalitni vysledky
3D tisku.
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Mazani

Osa X - Opticka osa 1
Osa X - Opticka osa 2

Osa Z - Opticka osa 1

Sroubova ty¢ 1
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|« 0saY - Optické osa 2

« Sroubova ty¢ 3

~—# Osa Z - Opticka osa 3

Tip na adrzbu: Pravidelnym nanasenim maziva a tuku na urcena mista, jak je
znazornéno na prilozeném obrazku, zajistite bezproblémovy provoz. Tento postup
prispé&je k dlouhé Zivotnosti a vykonu vaseho zafizeni.
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Bezpecnostni opatfeni pro tisk

1. Povychladnuti opatrné oddélte vytistény model od pruzné platformy. Postupné
platformu ohybejte, abyste usnadnili jeji oddéleni, a dbejte na to, abyste se vyhnuli
nadmeérnému ohybani, které by mohlo vést k jeji deformaci a poniceni.

2. Peclivé seSkrabnéte zbytky viaken z ploSiny pomoci Cepele. PFi tomto postupu dbejte
na opatrnost a uprednostnéte bezpecnost.
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3. Pokud pocatecni vrstva modelu nepfilne spravné, zvazte rovnhomeérné naneseni
vrstvy lepidla na povrch platformy. Tento postup pomuZze zlepsit prilnavost a
celkovou kvalitu tisku.

Cisténi necistot uvnitf tiskarny

| a
Ao

Poznamka: Vzhledem k tomu, Ze tiskova platforma ma tendenci se casem
opotfebovavat, doporucujeme pravidelnou vyménu, aby se zachovala optimalni
pFilnavost prvni vrstvy modelu.
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Popisy chybovych kéd

Kéd chyby Popis

E0001 Chyba motorového pohonu: V systému motorového pohonu byla zjiSténa
abnormalita.

E0002 Interni chyby: Systém narazil na neocekavané interni chyby.

E0003 Selhani komunikace: Doslo k selhani komunikace mezi sou¢astmi nebo systémy.

E0004 Tryska neni zahrata, jak se ocekavalo: Topné téleso nedosahlo ofekavané teploty.

E0005 Teplotni anomalie nahfivané platformy: Byla zjiSténa nepravidelnost v teploté
nahfivané platformy.

E0006 Porucha extruderu: V systému extrudéru doslo k poruse.

E0007 Vyjimka pro soufadnice tiskového souboru: v tiskovém souboru byly zjisStény
neoCekavané souradnice.

E0008 Zjistény problémy s kvalitou tisku: Tisk byl pozastaven z ddvodu zjisténych
problémda s kvalitou tisku.

E0200 Neznama chyba tisku: BE€hem tisku byla zjisténa neklasifikovana chyba.

E0201 Teplotni anomalie dutiny: Teplota v dutiné se odchyluje od oCekavaného rozsahu.

E0203 Porucha snimace optimalizace vibraci: Senzor souvisejici s optimalizaci vibraci Zil je
nefunkéni.

£0204 Anomalie ventilatoru: U ventilatoru chlazeni byl zjistén abnormalni provoz nebo
porucha.

E0205 Sitova anomalie: V sitovém pfipojeni nebo komunikaci se vyskytl problém.

E0206 Zjisténé problémy s kvalitou tisku: Byly zjiStény nesrovnalosti v kvalité tisku.

E0207 z-Touch chyba: V systému z-Touch byla identifikovana vyjimka.

E0208 Zjisténa chyba kopirovani soubor(: Pfi kopirovani soubort doslo k anomalii.

E0500 Neznama chyba: Vyskytla se neklasifikovana chyba.
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Zarucni podminky

Na novy vyrobek zakoupeny v prodejni siti Alza.cz se vztahuje zaruka 2 roky. V pfipadé
potfeby opravy nebo jiného servisu v zarucni dobé se obratte prfimo na prodejce
vyrobku, je nutné predlozit originalni doklad o koupi s datem nakupu.

Za rozpor se zaru¢nimi podminkami, pro ktery nelze reklamaci uznat, se povazuji
nasledujici skutecnosti:

Pouzivani vyrobku k jinému ucelu, nez pro ktery je vyrobek urcen, nebo
nedodrzovani pokynt pro Udrzbu, provoz a servis vyrobku.

Poskozeni vyrobku Zivelnou pohromou, zdsahem neopravnéné osoby nebo
mechanicky vinou kupujiciho (napf. pfi preprave, ¢isténi nevhodnymi prostredky
apod.).

prirozené opotrebeni a starnuti spotfebniho materidlu nebo soucasti béhem
pouzivani (napr. baterii atd.).

Plsobeni nepfiznivych vnéjsich vlivl, jako je slunelni zareni a jiné zafeni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti kapaliny, vniknuti pfedmétu, prepéti v siti,
elektrostaticky vyboj (v€etné blesku), vadné napajeci nebo vstupni napéti a nevhodna
polarita tohoto napéti, chemické procesy, napf. pouzité zdroje atd.

Pokud nékdo proved! Upravy, modifikace, zmény konstrukce nebo adaptace za
ucelem zmény nebo rozsifeni funkci vyrobku oproti zakoupené konstrukci nebo
pouZiti neoriginalnich soucasti.
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EU prohlaseni o shodé

Toto zafizeni je v souladu se zakladnimi poZadavky a dalSimi prislusSnymi ustanovenimi
smérnic EU.

C¢

WEEE

Tento vyrobek nesmi byt likvidovan jako bézny domovni odpad v souladu se smérnici EU
o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (WEEE - 2012/19/EU). Misto toho
musi byt vracen na misto nakupu nebo predan na verejné sbérné misto
recyklovatelného odpadu. Tim, Ze zajistite spravnou likvidaci tohoto vyrobku, pomUzete
predejit moznym negativnim dUsledkim pro Zivotni prostredi a lidské zdravi, které by
jinak mohly byt zplsobeny nevhodnym naklddanim s odpadem z tohoto vyrobku. Dalsi
informace ziskate na mistnim Uradé nebo na nejblizSim sbérném misté. Nespravna
likvidace tohoto typu odpadu mdze mit za nasledek pokuty v souladu s vnitrostatnimi

predpisy.
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Vazeny zakaznik,

dakujeme vam za zakUpenie nasho vyrobku. Pred prvym pouZitim si pozorne precitajte
nasledujuce pokyny a uschovaijte si tento navod na pouZitie pre buduce poufzitie. Venujte
osobitnu pozornost bezpecnostnym pokynom. Ak mate akékolvek otazky alebo
pripomienky k zariadeniu, obratte sa na zakaznicku linku.

www.alza.sk/kontakt
© +421 257 101 800

Dovozca Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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RozSirené pokyny pre bezpecné a efektivne pouzivanie
tlaciarne

1. Uprednostnite bezpecnost: Aby ste predisli vlastnym zraneniam a Skodam na
majetku, prisne dodrziavajte dodané pokyny na pouzivanie tlaciarne.

2. Optimalne umiestnenie: Chrante svoje okolie tym, Ze sa vyhnete blizkosti zdrojov
tepla, horlavych materialov a vybuSnych predmetov. Pre umiestnenie tlaCiarne
vyberte dobre vetrané, chladné a bezprasné prostredie.

3. Udrzba stabilného prostredia: Aby ste zabezpecili vysoku kvalitu vytlackov,
nevystavujte tlaciaren nadmernym vibraciam alebo nestabilnym podmienkam, ktoré
by mohli ohrozit presnost tlace.

4. Odporucané vlakna pre vykon: Pouzivanim odporucanych filamentov zabezpecte
vykon tlaciarne. Pouzivanie neschvalenych materialov méze viest k upchatiu
vytlaCovacej hlavy a moznému poskodeniu stroja.

5. Bezpecné postupy pri napajani: Pocas insStalacie nikdy nenahradzujte napajaci
kabel kablom z inych vyrobkov. VZdy sa pripajajte do uzemnenej trojkolikovej
elektrickej zasuvky podla priloZzeného navodu.

6. Prevadzkova bezpecnost: PoCas prevadzky tlaciarne sa vyhybajte kontaktu s
vyhrievanou tryskou a I16zkom, aby nedoSlo k popaleniu alebo zraneniu oséb.

7. Opatrnost pocas prevadzky: Pri obsluhe stroja nepouZzivajte rukavice ani volny
odeyv, aby ste zabranili riziku zachytenia pohyblivych casti, ktoré by mohli spésobit
poranenie.

8. Efektivna adrzba vlakien: Po tlaci pouzite dodané nastroje na vycistenie extrudéra
a zvyskov filamentu, pricom vyuZite zvyskové teplo. VZdy sa vyhnite priamemu
kontaktu s extrudérom, aby ste predisli popaleninam.

9. Pravidelné Cistenie: UdrZzujte hygienu tlaciarne Castym Cistenim tela tlaciarne
suchou handrickou po jej vypnuti. Z vodiacich liSt odstrarte prach, prilepené vlakna a
cudzie Castice.

10. PouzZivanie pod dohladom pre deti: Pri pouzivani tlaciarne zabezpecte dohlad nad
detmi mladsSimi ako 10 rokov, aby ste predisli moZznym zraneniam.

11. DodrZiavanie predpisov a etické pouZivanie: Pouzivatelia musia dodrziavat pravne
a etické normy svojich regiénov. Zneuzivanie produktov na nezakonné ucely je prisne
zakazané a spolocnost Creality odmieta zodpovednost za akékolvek nezakonné
cinnosti.

12. Opatrenia pri manipulacii s drotom: V ramci bezpecnostnych opatreni sa vyhnite
zapajaniu alebo odpajaniu kablov, ked je tlaciaren nabita.
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Schéma

Horny kryt

T . LA

s Zostava trysiek

~# Predné dvere

+# Bocny ventilator

~# Tlacova platforma

[

~# Dotykova obrazovka

~# Port USB Flash Disk

Detekcia vlaken

Zadny ventilator &

Vyfuke -

PrepinaCe

Prikon

Prepinac e
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Specifikacia

Nazov modelu produktu K1

Rozmery 355 x 355 x 480 mm
Hmotnost 12,5 kg

Rozmery 220 x 220 x 250 mm
Technolégia tlace FDM

Menovité napdtie 100-120 V/200-240V, 50/60 Hz
Menovity vykon 350 W

Okolita teplota 10 °C-30 °C/50 °F - 86 °F
Extrudér Priamy pohon Sprite

Podporované vliakno

PLA/TPU/PETG/ABS/PET/Uhlik

Maximalna teplota vyhrievaného 16Zka

100 °C

Maximalna teplota trysky

300 °C

Pouzivatelské rozhranie

Dotykovy displej s uhloprieckou 10,92 cm

Rozhranie pre tlac

Tlac¢ USB Flash disku/LAN

Obnova pri strate napajania Ano
Detekcia vliaken Ano
Automatické vyrovnavanie Ano
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Balenie

N - | ) |

1. TlacCiaren

min =~ 4.KIU¢ a skrutkovac 1x
™ 6.1,2 mm Cistic trysiek
1x

= 8. Nastrcny kluc M6 1x

10. Vyfuk 1x

I 13. Mazaci tuk 1x

14. Rychly sprievodca

1%

2. Dotykova

obrazovka

3. Vladkna

h 5. Cepel 1x

':.m e T
L LS
S

| = 7.USBFlash disk 1x

:) 9. Lepiaca tycinka 1x

11. Stipacie klieste 1x

13. Napajaci kabel 1x

15. Popredajna servisna karta

1%

Pripominame: Uvedené prislusenstvo sluzi len na referencné ucely. Presné informacie
najdete v skuto¢nom fyzickom prisluSenstve.
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Rozbalovanie

a) Odpojte napajaci kabel.

b) Posurite retaz v smere
vyznaCenom Sipkou na jednu stranu.

¢) Nakoniec odstrante sivu penu, ako
je znazornené na obrazku.
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Posunte vytlacadlo podla smeru Sipky a
odoberte penu.

............
.......
-
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Montaz

1. Vyzdvihnite dotykovu obrazovku zo supravy nastrojov. Pripojte dotykovu obrazovku
k plochému kablu vychadzajucemu zo zakladne podla pokynov na obrazku A.
Dotykovu obrazovku opatrne vlozte do urceného otvoru na zakladnej doske, ako je
znazornené na obrazku B. (Dbajte na zarovnanie v uvedenom smere, aby ste
zabranili pripadnému poskodeniu rozhrania obrazovky.)

8 Dole
s . i
— y j|

E Upozornenie:

e Budte opatrni: Vyhnite sa zapinaniu stroja pocas pripajania alebo odpajania
dotykovej obrazovky, aby ste predisli moznym problémom.

e Zaobchadzajte s nim opatrne: Pri manipulacii s flexibilnym plochym kablom
zakladne dbajte na jemné tahanie, aby nedoslo k jeho poSkodeniu.

e Bezpecnostné opatrenia tykajuce sa napajania: Pred pripojenim
napajacieho zdroja skontrolujte spravne umiestnenie vypinaca napajacieho
zdroja a sietového napatia. Toto opatrenie je velmi dolezité, aby sa zabranilo
akémukolvek poSkodeniu zariadenia.

e Vyber napatia (100 V - 120 V): Pre sietové napatie v rozmedzi od 100 V do
120 V nastavte prepinac napajania na 115V pomocou priameho skrutkovaca.

e Vyber napatia (200 V - 240 V): Ak sa sietové napatie pohybuje medzi 200 V a
240V, nastavte prepinac napajania pomocou priameho skrutkovaca na 230 V
(predvolené nastavenie).

Dodrziavanim tychto bezpecnostnych opatreni zabezpecite bezpecné a spravne
fungovanie zariadenia a zaroven minimalizujete riziko poSkodenia.
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2. A:NadviaZte spojenie a zapnite napajanie. B: NainStalujte vyfuk.

3. ZataZzenie vlakien: (VloZte vldkna do najhlbSej Casti teflonovej trubice, kym nie je

mozny dalsi pohyb.)
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4. Pripevnite horny kryt.

5. Vyberte jazyk a kliknite na tlacidlo "Dalej". Pokracujte v odstrafiovani troch skrutiek -
oznacenych a, b a c podla pozicii oznacenych Zltou Sipkou. Akciu potvrdte kliknutim
na "OK" na obrazovke.

Vyber jazyka Odstrante tri skrutky a, b a c podla umiestnenia
ZItej Sipky.
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6. Skontrolujte Cistotu modrej kocky v diagrame a potom kliknite na tlacidlo "OK".

Vitajte na stranke Creality 3D Printer.
Prosim, udrzujte modru kocku v schéme bez necistot a
oliznite "Ok".

Zapnutie napajania

Nastavte svoju siet

1. Nastavenia siete

Creality Cloud Binding

Naskenujte koéd na pripojenie zariadenia k sluzbe Creality
Cloud
OF=30
o i

S
- -~

3. Creality Cloud Binding
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Nastavenia casového pasma

2. Nastavenie casového pasma

Samokontrola

Vitajte v procese vlastnej kontroly
1. Umiestnite tlaovu platformu

2. Ocakava sa, Ze proces samokontroly
bude trvat priblizne 11 minat.

4. Vlastna kontrola



Samokontrola

Dokoncgili ste vSetky procesy!
Teraz mozete tlacit!

5 3

5. Vlastné testovanie 6. Vlastny test
ukonceny

DéleZité upozornenie:

Priatelsky pripominame, Ze ak kumulativny ¢as tlace zariadenia prekroci 300 hodin alebo
ak ste vykonali zmeny, napriklad vymenu tlacovej platformy alebo trysiek, je mozné, Ze
sa vzdialenost medzi platformou a tryskami zmeni. To by mohlo viest k nedostatocnej
prilnavosti prvej vrstvy vasho modelu, ¢o by v kone¢nom ddsledku mohlo viest k
zlyhaniu tlace. Aby ste tento problém obisli, dérazne odporicame vykonavat pravidelnu
kalibraciu tlacovej platformy.

Upozorniujeme, Ze aktualne rozhranie sluzi ako referencny bod. Vzhladom na priebezné
vylepSovanie funkcii sa odporuca pozriet si najnovsie pouzivatelské rozhranie firmvéru,
ktoré je k dispozicii na nasej oficialnej webovej stranke, aby ste ziskali najaktualnejSie
informacie.
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Pouzivatelské rozhranie

Hlavné menu a ladenie

Teplota dyzy

Teplota platformy

Hlavna
stranka
Parametre mozno nastavit ruc¢ne.
i CREALITY
Rozhranie . : LED spinat
. spinac
pre tlac .’ P .
al - Vstup chladenia
s Zostavajuci Cas tlace

Poznamka: Upozorfiujeme, Ze aktualne rozhranie je urcené len na referencné ucely. V
ramci nasho zavazku neustaleho zlepSovania funkcnosti je nachylné na zmeny v sulade s
najnovsimi aktualizaciami pouzivatelského rozhrania firmvéru, ktoré su k dispozicii na
nasej oficialnej webovej lokalite.
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I MERETTRTE, [V

1 L

Tipy

Teplota sa automaticky
zahreje na 240 stupriov
Celzia.

Priprava
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Subory

thspma

1. Miestny model Tip: Kontrola "Kalibracia" méze zlepsit kvalitu tlace

2. Stlacenim a podrzanim tlacidla na modeli ho
viacnasobne vyberiete a skopirujete na pamatovu
jednotku USB.

3. Model USB Flash disku

4. Histoéria

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualne rozhranie je urcené len na referencné ucely. V
ramci nasho zavazku neustaleho zlepSovania funkcnosti je nachylné na zmeny v sulade s
najnovsimi aktualizaciami pouZivatelského rozhrania firmvéru, ktoré su k dispozicii na
nasej oficialnej webovej lokalite.
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Ladenie a podpora

Systém Systém

Naladenie

Siet

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualne rozhranie je urcené len na referencné ucely. V
ramci nasho zavazku neustaleho zlepsSovania funkcnosti je nachylné na zmeny v sulade s
najnovsimi aktualizaciami pouzivatelského rozhrania firmvéru, ktoré su k dispozicii na
nasej oficialnej webovej lokalite.
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Podpora

Historia chyb

Nahravanie
protokolov
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Prvé vydanie

Tla€ prostrednictvom jednotky USB Flash

(35

1. VloZzte jednotku Flash

3. Vyberte moznost Tlacit

2. Model USB Flash disku

4, Tlac

Poznamka: Upozorfiujeme, Ze aktualne rozhranie je urcené len na referencné ucely. V
ramci nasho zavazku neustaleho zlepSovania funkcnosti je nachylné na zmeny v sulade s
najnovsimi aktualizaciami pouzivatelského rozhrania firmvéru, ktoré su k dispozicii na

nasej oficialnej webovej lokalite.
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Tlac cez siet LAN

Proces zacneme stiahnutim softvéru "Creality Print". K tomuto softvéru sa
[ahko dostanete tak, Ze navstivite oficialnu webovu stranku
www.crealitycloud.com.

Tip: Je nevyhnutné zabezpecit, aby boli pocitac a tlaciaren pripojené k rovnakej lokalne;j
sieti.

1. Vyberte si jazyk a oblast.

2. Vyberte tlaciaren.
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3. Kliknite na "Model Library" a vyberte preferovany subor.

4. Stiahnite si model.

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualne rozhranie je urcené len na referencné ucely. V
ramci nasho zavazku neustaleho zlepsovania funkcnosti je nachylné na zmeny v sulade s
najnovsimi aktualizaciami pouZzivatelského rozhrania firmvéru, ktoré su k dispozicii na
nasej oficialnej webovej lokalite.
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Naskenujte kod QR a stiahnite si

5. Prihlaste sa do sluzby Creality Cloud. aplikaciu.

6. Zacnite krajat.

7. Vyber tlace LAN
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8. Pridanie zariadenia

a. Pridanie skenovanim -> Vyberte zariadenie.

8. Pridanie zariadenia

b. Manualne pridanie zariadenia zadanim IP.
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9. Zoznam zariadeni

3

10. Podrobnosti o zariadeni
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Vytlacanie a odtahovanie vlakien

Vytlacanie

Extrude/Retract

_|..

Extrude/Retract

95

Tipy

Teplota sa automaticky
zahreje na 240 stupniov
Celzia.

Vytlacanie

1. Ohrev trysiek
2. Vytlacanie
3. Vytlacanie vykonané




Extrude/Retract

Vytlacanie

1. Ohrev trysiek
2. Vytlacanie
3. Vytlacanie vykonané

Filament Retreat

Extrude/Retract

Tipy

Teplota sa automaticky

zahreje na 240 stupnov
Celzia.
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Extrude/Retract

Stiahnut

1. Ohrev trysiek

2. Pripravte sa na
zasunutie

3. Stiahnutie

4. Stiahnutie vykonané

Extrude

Extrude/Retract

Stiahnut

1. Ohrev trysiek

2. Pripravte sa na
zasunutie

3. Stahovanie

4. Stiahnutie vykonané

Poznamka: Upozornujeme, Ze aktualne rozhranie je ur€ené len na referencné ucely. V
ramci nasho zavazku neustaleho zlepSovania funkcénosti je nachylné na zmeny v sulade s
najnovsimi aktualizaciami pouZzivatelského rozhrania firmvéru, ktoré su k dispozicii na
nasej oficialnej webovej lokalite.
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Udrzba

Cistenie stroja: Na udrzanie optimalneho vykonu je nevyhnutné vykonavat pravidelné
Cistenie stroja. Tento postup chrani pred akymikolvek prekazkami v jeho prevadzke.
Tento proces by sa mal vykonat pred kazdou tlacovou relaciou.

Udrzba horiceho konca: V pripade zablokovania extrudéra pouZite nasledujice
rieSenie: Po predhriati a odstraneni vlakna zvyste teplotu extrudéra. Potom pouzite Cistic
extrudéra na jemné skimanie extrudéra zhora nadol, kym sa prekaZzajuce vlakna
uspesne neodstrania. Tento postup sa ma vykonat po vyskyte zablokovania extrudéra.

Vymena trysiek: V ramci beznej Udrzby sa odporuca vymenit trysku po dosiahnuti
kumulativneho €asu tlace 500 hodin. Odporuca sa pravidelné hodnotenie vystupu drétu,
v pripade potreby rieSenie zablokovania extrudéra, najma po kazdej vymene vlakna.

Kontrola zvySkov na tryskach: Pred kazdou tlacou skontrolujte, ¢i na tryske nie su
zvysky vlakna, a v pripade potreby pouZite teplo na ulahfenie odstranenia zvyskov
pomocou vhodnych nastrojov.

Starostlivost o tlacovu platformu: Pred zacatim kazdej tlacovej ulohy skontrolujte
povrch platformy, ¢i na nom nie su zvysky vlakien alebo lepidla. Ak su pritomné, vycistite
povrch platformy, aby ste zaistili optimalnu prilnavost.

Mazanie pohybového mechanizmu: Udrzujte vykonnost pohybového mechanizmu
mazanim optickej osi XYZ. Tento postup udrzby by sa mal vykonavat po kumulativnom
Case tlace 500 hodin.

Autotest zariadenia: ZvySte Zivotnost svojho zariadenia vykonanim autotestu, ktory
zahfna optimalizaciu pohybu osi, ziemnenie vibracnych Zil a automatické vyrovnanie.
Tento autotest sa odporuca vykonat po kumulativnom case tlace 300 hodin.

Technika vymeny vlaken: Pri vymene vldkna rovnakého typu dodrZiavajte bezny
postup Retreat-Feed. Pri prechode na iny typ vlakna predhrejte trysku na cielovu teplotu
aktualneho vlakna. Nasledne iniciujte stiahnutie vlakna, nahradte ho cielovym vlidknom a
dalej predhrejte dyzu na vysSiu teplotu vytlacania medzi tymito dvoma vlaknami. Po 30-
sekundovom posune na zabezpecenie UpIného vytlacenia filamentu obnovte teplotu
trysky tak, aby zodpovedala poZiadavkam aktualneho filamentu.

Déslednym dodrziavanim tychto komplexnych pokynov na Gdrzbu nepochybne prediZite
zivotnost a vykon svojho stroja a zaroven zabezpecite konzistentné a kvalitné vysledky
3D tlace.
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Mazanie

Os X Opticka os 1
Os X Opticka os 2

Os Z Opticka os 1

Skrutkovacia tyc 1
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-« 0OsYOpticka os 2

« Skrutkovacia ty¢ 3

~# Os Z Opticka os 3

Tip na adrzbu: Pravidelnym nanasanim maziva a tuku na urc¢ené miesta, ako je
znazornené na prilozenom obrazku, zabezpecte bezproblémovu prevadzku. Tento
postup prispeje k dlhSej Zivotnosti a vykonnosti vasho zariadenia.
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Bezpecnostné opatrenia pri tlaci

1. Po vychladnuti opatrne oddelte vytlaceny model od pruznej platformy. Postupne
ohybajte platformu, aby ste ulahcili jej oddelenie, pricom dbajte na to, aby ste sa
vyhli nadmernému ohybaniu, ktoré by mohlo viest k jej deformacii a znefunkcneniu.

2. Pomocou Cepele opatrne zoSkrabte z ploSiny zvysky vlakien. Pri tomto procese budte
opatrni a uprednostnite bezpecnost.
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3. Ak by pociato¢na vrstva modelu spravne neprilnula, zvazte rovnomerné nanesenie
vrstvy lepidla na povrch platformy. Tento postup pomoze zlepsit prilnavost a zlepsi
celkovu kvalitu tlace.

Cistenie necistdt vo vnitri podvozku

| a
Ao

Poznamka: Vzhladom na to, Ze tlacova platforma ma tendenciu sa asom opotrebovat,
odporucame jej pravidelnd vymenu, aby sa zachovala optimalna prilnavost prvej vrstvy
modelu.
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Popisy chybovych kédov

Kéd chyby Popis

E0001 Vynimka pre pohon motora: V systéme motorového pohonu bola zistena
abnormalita.

E0002 Interné chyby: Systém narazil na neoCakavané vnutorné chyby.

E0003 Zlyh?nie kgmunikécie: Doslo k poruche komunikacie medzi komponentmi alebo
systémami.

E0004 Nie je vyhrievany podla o€akavania: Vykurovacie teleso nedosiahlo o¢akavanu
teplotu.

E0005 Teplotna anomalia horuceho 16Zka: Bola zistena nepravidelnost v teplote hortceho
16Zka.

E0006 Zlyhanie extrudera: Systém vytlacania ma poruchu.

E0007 Vynimka pre suradnice tlacového suboru: v tlatovom subore boli zistené
neoCakdavané suradnice.

E0008 Zistené problémy s kvalitou tlace: Tla€ bola pozastavena z dévodu zistenych
problémov s kvalitou tlace.

E0200 Neznama chyba tlae: Pocas procesu tlace bola zistend neznama chyba.

E0201 Teplotna anomalia dutiny: teplota v dutine sa odchyluje od o¢akavaného rozsahu.

£0203 Zlyhanie snimaca optimalizacie vibracnej Zily: Senzor suvisiaci s optimalizaciou
vibracnych Zil je nefunkZny.
Anomalia ventilatora: Bola zistena abnormalna prevadzka alebo porucha

E0204 : s
chladiaceho ventilatora.

E0205 Sietova anomalia: V sietovom pripojeni alebo komunikacii sa vyskytol problém.

E0206 Zistené problémy s kvalitou tlace: Boli zistené nezrovnalosti v kvalite tlace.

E0207 z-Detekovana vynimka z dotyku: Bola identifikovana vynimka v systéme z-Touch.

E0208 Bola zistena vynimka kopirovania suborov: Pocas kopirovania siborov sa vyskytla
anomalia.

E0500 Neznama vynimka: Vyskytla sa neklasifikovana vynimka alebo chyba.
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Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakupeny v predajnej sieti Alza.cz sa vztahuje zaruka 2 roky. V pripade
potreby opravy alebo inych sluZieb pocas zarucnej doby sa obratte priamo na predajcu
vyrobku, je potrebné predlozit originalny doklad o kdpe s datumom nakupu.

Za rozpor so zaruénymi podmienkami, pre ktory nemozno uznat uplatnenu
reklamaciu, sa povaZuju nasledujuce skutoc€nosti:

Pouzivanie vyrobku na iny Ucel, nez na aky je vyrobok urceny alebo nedodrziavanie
pokynov na udrzbu, prevadzku a servis vyrobku.

PosSkodenie vyrobku Zivelnou pohromou, zasahom neopravnenej osoby alebo
mechanicky vinou kupujuceho (napr. pri preprave, Cisteni nevhodnymi prostriedkami
atd.).

Prirodzené opotrebovanie a starnutie spotrebného materialu alebo komponentov
pocas pouzivania (napr. batérie atd.).

P&sobenie nepriaznivych vonkajsich vplyvov, ako je sine¢né Ziarenie a iné Ziarenie
alebo elektromagnetické polia, vniknutie tekutin, vniknutie predmetov, prepatie v
sieti, elektrostatické vybojové napatie (vratane blesku), chybné napajacie alebo
vstupné napatie a nevhodna polarita tohto napatia, chemické procesy, ako su
pouzité napajacie zdroje atd.

Ak niekto vykonal upravy, modifikacie, zmeny dizajnu alebo adaptacie s cielom
zmenit alebo rozsirit funkcie vyrobku v porovnani so zakupenym dizajnom alebo
pouzitim neoriginalnych komponentov.

104



EU prehlasenie o zhode

Toto zariadenie je v sulade so zakladnymi poZiadavkami a dalSimi prislusSnymi
ustanoveniami smernic EU.

C¢

WEEE

Tento vyrobok sa nesmie likvidovat ako bezny domovy odpad v stlade so smernicou EU
o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni (OEEZ - 2012/19/EU). Namiesto toho
sa musi vratit na miesto nakupu alebo odovzdat na verejnom zbernom mieste
recyklovatelného odpadu. Zabezpecenim spravnej likvidacie tohto vyrobku pomézete
predist moznym negativnym ddsledkom pre Zivotné prostredie a ludské zdravie, ktoré
by inak mohlo spdsobit nevhodné nakladanie s odpadom z tohto vyrobku. Dal3ie
informacie ziskate na miestnom urade alebo na najblizSom zbernom mieste. Nespravna
likvidacia tohto druhu odpadu mdze mat za nasledok pokuty v stlade s vnutrostatnymi
predpismi.
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Kedves vasarlé,

K&szonjuk, hogy megvasarolta termékunket. Kérjuk, az elsd hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el az alabbi utasitasokat, és 6rizze meg ezt a hasznalati Utmutatot a késdbbi
hasznalatra. Forditson kulonds figyelmet a biztonsagi utasitasokra. Ha barmilyen
kérdése vagy észrevétele van a készulékkel kapcsolatban, kérjuk, forduljon az
ugyfélvonalhoz.

www.alza.hu/kapcsolat
© +36-1-701-1111

Import6ér Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praga 7, www.alza.cz
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Tovabbfejlesztett iranymutatasok a biztonsagos és
hatékony nyomtatéhasznalathoz

10.

11.

12.

A biztonsag el6térbe helyezése: A nyomtatd hasznalatara vonatkozé utasitasokat
szigoruan tartsa be, hogy elkertlje a sajat és a tulajdonaban keletkez6 karokat.
Optimalis elhelyezés: Védje kdrnyezetét, kerulje a h&forrasok, gyulékony anyagok
és robbanasveszélyes targyak kozelségét. Valasszon jél szell6z6, hlivos és pormentes
kdrnyezetet a nyomtatd elhelyezéséhez.

Stabil kérnyezet fenntartasa: A kival6 mindségl nyomatok biztositasa érdekében
ne tegye ki a nyomtatot tulzott rezgéseknek vagy instabil kortilményeknek, amelyek
veszélyeztethetik a nyomtatasi pontossagot.

Ajanlott szalak a teljesitményhez: Védje a nyomtato teljesitményét az ajanlott
szalak hasznalataval. A nem engedélyezett anyagok hasznalata az extrudalofej
eltomddéséhez és a gép esetleges karosodasahoz vezethet.

Biztonsagos aramellatasi gyakorlatok: A telepités soran soha ne cserélje ki a
tapkabelt mas termeékbdél szarmazé kabelre. Mindig a mellékelt, foldelt, haromagu
hal6zati csatlakozéhoz csatlakoztassa.

Miikodési biztonsag: A nyomtaté miikddése kdzben kerulje a fltdtt fuvdka és a
nyomtatdagy érintkezését az égési sérulések vagy személyi sérulések elkertlése
érdekében.

Ovatossagi intézkedések miikodés kdzben: Kerlilje a keszty(i vagy laza ruhézat
viselését a gép mikdodtetésekor, hogy elkerulje a mozgé alkatrészekbe valo
belegabalyodas veszélyét, amely sértléseket okozhat.

Hatékony izzészal-karbantartas: A nyomtatas utan hasznalja a mellékelt
eszkozoket az extruder és a szalmaradvanyok megtisztitasahoz, mikézben
kihasznalja a maradék hoét. Az égési sértilések elkertlése érdekében mindig kertlje a
kdzvetlen érintkezést az extruderrel.

Rendszeres tisztitasi rutin: Tartsa fenn a nyomtaté higiéniajat a nyomtat6 testének
gyakori, szaraz ruhaval torténd tisztitasaval a készulék kikapcsolasa utan. Tavolitsa el
a port, a megtapadt szalakat és az idegen részecskéket a vezetdsinekrdl.
Gyermekek felligyelt hasznalata: A nyomtaté hasznalata soran a 10 év alatti
gyermekek fellgyeletét biztositani kell a lehetséges személyi sériulések elkerulése
érdekében.

Megfeleldség és etikus hasznalat: A felhasznaléknak be kell tartaniuk az adott
régid jogi és etikai normait. A termékek tiltott célokra valo6 visszaélése szigoruan tilos,
és a Creality nem vallal felel6sséget semmilyen jogellenes tevékenységért.
Ovintézkedések a vezeték kezelésével kapcsolatban: Biztonsagi intézkedésként
kerulje a vezetékek csatlakoztatasat vagy kihuzasat a nyomtato toltése kdzben.
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Miszaki adatok

Termékmodell neve K1

Méretek 355x355x480 mm

Suly 12,5 kg

Méretek 220x220x250 mm
Nyomtatasi technolégia FDM

Névleges fesziiltség 100-120 V/200-240V, 50/60 Hz
Névleges teljesitmény 350 W

Kérnyezeti hdmérséklet

10 °C-30 °C/50 °F - 86 °F

Extruder

Sprite Direct Drive

Tamogatott szal

PLA/TPU/PETG/ABS/PET/Szén

Maximalis flitott agyhémérséklet

100 °C

Maximalis favoka-hémérséklet

300 °C

Felhasznaldi feliilet

10,92 cm-es érintOképernyd

Nyomtatasi felllet

USB flash lemez/LAN nyomtatas

Teljesitményveszteség helyreallitasa

Igen

Szal érzékelése

Igen

Automatikus szintezés

Igen
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Csomagolas

Sy || -
1. Nyomtaté 2. Erint8képernyé 3. Szal
Szerszamoslada
— =
.2 4. Csavarkulcs és h 5. Penge 1x
L csavarhuzo 1x
_'l-l
{7 6.1,2mm-es fuvoka |: 7. USB flash lemez 1x
tisztito 1x T
o : = - .
5 8. M6 dugokulcs 1x |:'_L :) 9. Ragasztépélca 1x
hv, } 10. Kipufogd 1x \3“- ~11.Vagé fogd 1x
ERORE e
I 13. Kenbzsir 1x v ) 13, Tapkabel 1x

14. Gyors Gtmutaté 1x 15. Ertékesités utani
' szolgéltatasi kartya 1x

Emlékeztetd: A fent emlitett tartozékok csak tajékoztato jellegliek. Kérjuk, a pontos
informaciokért tekintse meg a tényleges fizikai tartozékokat.
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Kicsomagolas

a) Huzza ki a tapkabelt.

b) Csusztassa a lancot a nyil altal
jelzett irdanyba az egyik oldalra.

c¢) Végul tavolitsa el a szurke habot a
bemutatott modon.
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Csusztassa az extrudert a nyil iranyat
kovetve, és huzza ki a habot.

-
TERscnacovsanve
-------
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Osszeszerelés

1. Vegye ki az érint6képerny6t az eszkdztarbol. Csatlakoztassa az érintéképernyét az
alapbél kinyll6 lapos kabelhez az A. dbran lathaté utasitasok szerint. Ovatosan
illessze az érint6képernydt az alaplapon talalhaté, a B. abran lathaté kijeldlt nyilasba.
(A képernyd interfész esetleges sérulésének elkertlése érdekében lgyeljen a jelzett
iranyu igazitasra.).

J ? ;'

% Nyomja
e |
| — g

E Vigyazat!

Ovatosan: Kerlilje a gép bekapcsolasat az érintéképernyd csatlakoztatasa
vagy levalasztasa kozben, hogy elkerulje a lehetséges problémakat.
Ovatosan kezelje: Az alap rugalmas, lapos kabelének kezelésénél ligyeljen az
Ovatos huzasra a sérulések elkertlése érdekében.

Ovintézkedések a tapegységgel kapcsolatban: A tipegység csatlakoztatisa
el6tt ellendrizze a tapegység kapcsoldjanak és a haldzati fesziltségnek a
helyes helyzetét. Ez az el6vigyazatossag alapvetd fontossagu a készulék
karosodasanak megel6zése érdekében.

Fesziiltség kivalasztasa (100V-120V): Egyenes csavarhuzoval allitsa a
tapegység kapcsolojat 115V-ra.

Fesziiltség kivalasztasa (200V-240V): Ha a haldzati feszultség 200V és 240V
kozé esik, egy egyenes csavarhuzoval allitsa a haldzati kapcsolét 230V-ra
(alapbeallitas).

Ezen dvintézkedések betartasaval biztosithatja a készulék biztonsagos és megfeleld
mUkodését, mikdzben minimalizalja a karosodas kockazatat.
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2. A: Csatlakozas létrehozasa és bekapcsolas. B: Szerelje be a légkiomlét.

3. Betolteni a szalakat: (Helyezze be a szalakat a tefloncsé legmélyebb részébe, amig a

tovabbi mozgas nem lehetséges.)
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4. Csatlakoztassa a fels6 fedelet.

5. Valassza ki a nyelvet, és kattintson a "Tovabb" gombra. Folytassa a harom csavar
eltavolitasat - a, b és c feliratlak - a sarga nyil altal jelzett poziciéknak megfelel&en.
Er6sitse meg a mlveletet a képernyén megjelend "OK" gombra kattintva.

Nyelwalasztas Tavolitsa el a harom a, b és ¢ csavart a sarga nyil
helyének megfelel6en.
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6. Ellendrizze a kék kocka tisztasagat a diagramon, majd kattintson az "OK" gombra.

Udvézoljiik a Creality 3D nyomtatonal. - O _51
Kérjuk, tartsa tisztan a kék kockat a diagramon a P e— ro—
térmeléktél, és nyomja meg az "Ok" gombot. — — 1

Bekapcsolas

Kérjiik, llitsa be a halézatot Id6zéna beallitasok

1. Haldzati bedllitasok 2. 1d6z6na bedllitdsok

Creality Cloud Binding Onellenérzes
Kérjuk, olvassa be a kodot, hogy csatlakoztassa készulékét a
Creality Cloudhoz.

E’esé?.

Udvézoéljiik az 6nellenérzési
folyamatban

1. Kérjuk, helyezze a nyomtatasi
platformot

2. Az 6nellendrzés varhatéan kordlbeldl
11 percet vesz igénybe.

Epafey

3. Creality Cloud Binding 4. Onellendrzés
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Onellenérzés

Minden folyamatot befejeztél!
Most mar nyomtathatsz!

5 3

5. Ontesztelés 6. Onteszt befejezve

Fontos értesités:

Ha a készulék dsszesitett nyomtatasi ideje meghaladja a 300 6rat, vagy ha
valtoztatasokat hajtott végre, példaul kicserélte a nyomtatasi platformot vagy a
favokakat, akkor el6fordulhat, hogy a platform és a fuvokak kdzotti tavolsag
megvaltozik. Ez a modell elsd rétegének nem megfeleld tapadasahoz vezethet, ami végul
nyomtatasi hibakhoz vezethet. Ennek a problémanak a elkerilése érdekében erésen
javasoljuk a nyomtatasi platform rendszeres kalibralasat.

Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész referenciapontként szolgal. Tekintettel a
funkcidk folyamatos fejlesztésére, a legfrissebb informaciokért célszer( a hivatalos
weboldalunkon elérhetd legfrissebb firmware Ul-t hasznalni.
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Felhasznaloi felluilet

Fémenu és hangolas

Favoka
hémérséklete
Platform hémérséklet

Féoldal
A paraméterek manualisan is
beallithatok.
i CREALITY
Nyomtatasi . LED K I
. apcsol6
feliilet - P
an -
s . Maradék nyomtatasi id6

Megjegyzés: Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész kizarolag referenciaként
szolgal. A folyamatos funkcionalis fejlesztések iranti elkotelezettségink részeként a
hivatalos weboldalunkon elérhetd legfrissebb firmware felhasznaléi fellilet frissitésekkel
dsszhangban valtozhat.
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Tippek

A hémérséklet automatikusan
felmelegszik 240 Celsius-
fokig.

El6készités
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Fajlok

thspma

Tipp: A "Kalibralas" ellen6rzése javithatja a nyomtatas

1. Helyi modell .
minoseget.

2. Nyomja meg és tartsa lenyomva a modellt a
tobbszoros kivalasztashoz és masolja azt egy USB
flash meghaijtéra.

3. USB flash meghajté modell

4. El6zmények

Megjegyzés: Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész kizarolag referenciaként
szolgal. A folyamatos funkcionalis fejlesztések iranti elkdtelezettséglnk részeként a
hivatalos weboldalunkon elérhetd legfrissebb firmware felhasznaldi felllet frissitésekkel
dsszhangban valtozhat.
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Beallitasok és tamogatas

Rendszer Rendszer

Beallitasok

Halbzat

Megjegyzés: Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész kizardlag referenciaként
szolgal. A folyamatos funkcionalis fejlesztések iranti elkotelezettségink részeként a
hivatalos weboldalunkon elérhetd legfrissebb firmware felhasznaloi fellilet frissitésekkel
dsszhangban valtozhat.
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Segitség

Tamogatas

A hibak el6zményei

Napldk feltoltése
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Els6 nyomtatas

Nyomtatas USB flash meghajtén keresztul

(35

2. USB flash meghajté modell

3. Valassza ki a nyomtatast 4. Nyomtatas

Megjegyzés: Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész kizardlag referenciaként
szolgal. A folyamatos funkcionalis fejlesztések iranti elkotelezettséglink részeként a
hivatalos weboldalunkon elérhet6 legfrissebb firmware felhasznaldi felllet frissitésekkel
dsszhangban valtozhat.
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Nyomtatas LAN-on keresztul

A folyamatot a "Creality Print" szoftver letdltésével inditjuk el. Ezt a
szoftvert kdnnyen elérheti a hivatalos weboldalon, a
www.crealitycloud.com cimen.

Tipp: Feltétlentl gondoskodjon arrél, hogy a szamitogép és a nyomtato ugyanahhoz a
helyi hal6zathoz legyen csatlakoztatva.

1. Valasszon nyelvet és régiot.

2. Valasszon nyomtatét.
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3. Kattintson a "Modellkdonyvtar" gombra, és valassza ki a kivant fajlt.

4. Toltse le a modellt.

Megjegyzés: Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész kizarolag referenciaként
szolgal. A folyamatos funkcionalis fejlesztések iranti elkdtelezettséglnk részeként a
hivatalos weboldalunkon elérhet6 legfrissebb firmware felhasznaléi feltlet frissitésekkel
dsszhangban valtozhat.
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Az alkalmazas letoltéséhez szkennelje be

5. Jelentkezzen be a Creality Cloud szolgéltatasba. a QR-kodot.

6. Kezdje el a szeletelést.

7. LAN nyomtatas kivalasztasa
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8. Eszk6z hozzadadasa

a. Hozzdadas beolvaséassal -> Eszkoz kivalasztasa.

8. Eszkdz hozzdadasa

b. Az eszk6z manualis hozzaadasa az IP megadasaval.
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9. Eszkozlista

3

10. Eszk6z adatai
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Extrudalas és szalvisszahuzas

Extrudalas

Extrude/Retract

Tippek

A hémérséklet
automatikusan
felmelegszik 240 Celsius-
fokig.

Extrude/Retract

Extrudalas

1. Favokafiités
2. Extrudalas
3. Extrudalas elvégezve
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Extrude/Retract

Extrudalas

+ 1. Favokafités

2. Extrudalas
3. Extrudalas elvégezve

Szal visszahlzas

Extrude/Retract

Tippek

A hémérséklet
automatikusan

felmelegszik 240 Celsius-
fokig.
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Extrude/Retract

Visszahuzas

1. Favoékafiités
2. Készuljon fel a
behlzasra

3. Visszahuzas
4. Visszahuzas
megtortént

Extrude

Extrude/Retract

Visszahuzas

1. Favékafiités
2. Késziiljon fel a
behuzasra

3. Visszahtzas

4. Visszahuzas
megtoértént

Megjegyzés: Felhivjuk figyelmét, hogy a jelenlegi interfész kizardlag referenciaként
szolgal. A folyamatos funkcionadlis fejlesztések iranti elkotelezettséglink részeként a
hivatalos weboldalunkon elérhet6 legfrissebb firmware felhasznaléi feltlet frissitésekkel

dsszhangban valtozhat.

131



Karbantartas

Gépi tisztitas: A gépen beluli rendszeres tisztitas elengedhetetlen az optimalis
teljesitmény fenntartasahoz. Ez a gyakorlat védelmet nyujt a mikodést akadalyozé
tényezdk ellen. Ezt a folyamatot minden nyomtatasi munkamenet el6tt el kell végezni.

Forré végkarbantartas: Extruder eltomddés esetén a kovetkezd megoldast alkalmazza:
Az elémelegités és a szalak eltavolitasa utan emelje meg az extruder hdmeérsékletét.
Ezutan egy extrudertisztitoval 6vatosan szondazza meg az extrudert feltlrél lefelé, amig
az elzard szalak sikeresen eltavolitdsra nem kerulnek. Ezt az eljarast az extruder
eltomddésekor kell végrehajtani.

Favékacsere: A rutinszer(i karbantartas részeként a fuvokat 500 éra dsszesitett
nyomtatasi idd elérése utan ajanlott kicserélni. Javasolt a huzal kimenet rendszeres
értékelése, sziikség esetén az extruder eltomddésének kezelése, kuléndsen minden
szalcsere utan.

Favéka maradék ellendrzése: Minden nyomtatas el6tt ellendrizze, hogy a fuvoka
mentes-e a szalmaradvanyoktol, és szikség esetén a megfeleld eszkdzokkel, hd
segitségével konnyitse meg a maradékok eltavolitasat.

A nyomtatasi platform gondozasa: Minden nyomtatasi feladat megkezdése el6tt
ellendrizze a platform feluletét, hogy nincsenek-e rajta szalmaradvanyok vagy ragaszté.
Ha van, tisztitsa meg a platform felliletét az optimalis tapadas biztositasa érdekében.

Mozgasmechanizmus kenése: A mozgasmechanizmus teljesitményének fenntartasa az
XYZ optikai tengely kenésével. Ezt a karbantartasi gyakorlatot 500 6ra 6sszesitett
nyomtatasi id6 utan kell elvégezni.

Berendezés 6nellendrzés: Novelje a berendezés hosszu élettartamat a
tengelymozgasok optimalizalasat, a rezgési vénak finomitasat és az automatikus
szintezést magaban foglalé dnellenbrzés elvégzésével. Ezt az dnellenérzést 300 éra
kumulativ nyomtatasi id6 utan ajanlott elvégezni.

Szalcsere-technika: Az azonos tipusu szalak cseréjéhez tartsa be a szokasos Retreat-
Feed eljarast. Mas tipusu szalakra torténé valtaskor melegitse el8 a fuvokat az aktualis
szal célhémérsékletére. Ezt kovetden inditson el egy szalvisszahuzast, cserélje ki a
célszalra, és melegitse tovabb a fuvokat a két szal kozotti magasabb extrudalasi
hémérsékletre. A teljes szal extrudalast biztosité 30 masodperces el6tolds utan allitsa
vissza a fuvoka hdmérsékletét az aktualis szal kovetelményeinek megfelel&en.

Ha szorgalmasan koveti ezeket az atfogd karbantartasi iranyelveket, kétségtelendl
meghosszabbitja a gép élettartamat és teljesitményét, mikdzben kovetkezetes és kivald
min&ségl 3D nyomtatasi eredményeket biztosit.
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Kenés

X-tengely Optikai tengely
* X-tengely Optikai tengely

Z-tengely Optikai tengely

Csavarrud 1+

:

Csavarrud 2 *

Z-tengely Optikai tengely*

-
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« Y-tengely Optikai tengely

« Csavarrud 3

'+——= Z-tengely Optikai tengely

Karbantartasi tipp: Biztositsa a zokkenémentes m(ikddést, ha rendszeresen zsirt és
kenbanyagot visz fel a megadott teruletekre, ahogyan a mellékelt képen lathaté. Ez a
gyakorlat hozzajarul a berendezés hosszu élettartamahoz és teljesitményéhez.
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Ovintézkedések a nyomtatashoz

1. Ovatosan vegye le a kinyomtatott modellt a rugalmas platformrél, miutan lehdilt. A
levalasztas megkonnyitése érdekében fokozatosan hajlitsa meg a platformot,
ugyelve arra, hogy elkerulje a tulzott hajlitast, amely deformacidhoz vezethet és
hasznalhatatlanna teheti.

2. Alkalmazzon egy pengét, hogy 6vatosan lekaparja a platformrél az esetlegesen
megmaradt szalmaradvanyokat. Legyen 6vatos, és helyezze el6térbe a biztonsagot e
folyamat soran.
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3. Ha a kezdeti modellréteg nem tapad megfelel6en, fontolja meg egy réteg
ragasztészalag egyenletes felhordasat a platform feltletére. Ez a gyakorlat segit a
tapadas fokozasaban és az altalanos nyomtatasi mindség javitasaban.

A tormelék tisztitasa az alvaz belsejében

| o

Megjegyzés: Tekintettel arra, hogy a nyomtatasi platform idével hajlamos az
elhasznalédasra, a modell elsé rétegének optimalis tapadasanak fenntartasa érdekében
javasoljuk a rendszeres cserét.
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Hibakdd leirasok

Hibakéd Leiras

E0001 Motorhaijtas kivétel: A motorhajtas rendszerében rendellenességet észleltek.

E0002 Bels6 hibak: A rendszer varatlan belsé hibakkal talalkozott.

E0003 Kommunikaciés hiba: A komponensek vagy rendszerek kdzotti kommunikacio
meghibasodasa.

E0004 Nem a vart médon fitétt: A fitéelem nem érte el a vart h6meérsékletet.

E0005 Melegagy h6dmérsékleti anomalia: A melegagy hdmérsékletében szabalytalansagot
észleltek.

E0006 Extruder meghibasodas: Az extruder rendszer meghibasodott.
Kivétel a fajl koordinatainak nyomtatasakor: a nyomtatasi fajlban varatlan

E0007 i
koordinatakat észleltek.

E0008 Nyomtatasi min8ségi problémak észlelése: A nyomtatas felfliggesztésre kerult
azonositott nyomtatasi min&ségi problémak miatt.

E0200 Ismeretlen nyomtatasi hiba: A nyomtatasi folyamat soran nem mindsitett hibat
észleltek.

E0201 Hémérsékleti Ureganomalia: A hémérséklet egy Uregben eltér a vart tartomanytol.
Vibraciés Ut optimalizalas érzékeld hiba: A vibracids ut optimalizalasahoz

E0203 C s s gy ia o
kapcsolodo érzékeld meghibasodott.

£0204 Ventilator rendellenesség: A hltéventilatorban rendellenes mikodést vagy hibas
mikodést észleltek.

E0205 Halbzati anomalia: A haldzati kapcsolédasban vagy kommunikacidban probléma
merult fel.

£0206 Nyomtatasi min&ségi problémakat észlelt: A nyomtatas minéségében észlelt
szabalytalansagok.

E0207 z-érintés kivétel észlelve: A z-Touch rendszerben egy kivételt azonositottak.

E0208 Fajlmasolasi kivétel észlelve: A fajlok masolasa soran rendellenesség tortént.

E0500 Ismeretlen kivétel: Ismeretlen kivétel vagy hiba tortént.
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Jotallasi feltételek

Az Alza.cz értékesitési hal6zataban vasarolt Uj termékre 2 év garancia vonatkozik. Ha a
garanciaid alatt javitasra vagy egyéb szolgaltatasra van sziksége, forduljon kozvetlenul
a termék eladdjahoz, a vasarlas datumaval ellatott eredeti vasarlasi bizonylatot kell
bemutatnia.

Az alabbiak a jotallasi feltételekkel val6 ellentétnek minésiilnek, amelyek miatt az
igényelt kévetelés nem ismerhet6 el:

o Aterméknek a termék rendeltetésétdl eltéré célra torténd hasznalata, vagy a termék
karbantartasara, Uzemeltetésére és szervizelésére vonatkozé utasitasok be nem
tartasa.

o Atermék természeti katasztrofa, illetéktelen személy beavatkozasa vagy a vevo
hibajabol bekodvetkezett mechanikai sértlése (pl. szallitas, nem megfelel6
eszkozokkel torténd tisztitas stb. soran).

o Afogybeszkdzok vagy alkatrészek természetes elhasznalédasa és dregedése a
hasznalat soran (pl. akkumulatorok stb.).

e Karos kulsé hatasoknak valé kitettség, példaul napfény és egyéb sugarzas vagy
elektromagneses mezdk, folyadék behatolasa, targyak behatolasa, haldzati
tulfeszlltség, elektrosztatikus kisulési feszultség (beleértve a villamlast), hibas tap-
vagy bemeneti feszultség és e fesziltség nem megfelel§ polaritasa, kémiai
folyamatok, példaul hasznalt tapegységek stb.

e Ha valaki a termék funkcidinak megvaltoztatasa vagy bdvitése érdekében a
megvasarolt konstrukciohoz képest mddositasokat, atalakitasokat, valtoztatasokat
végzett a konstrukcion vagy adaptaciot végzett, vagy nem eredeti alkatrészeket
hasznalt.
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EU-megfeleléségi nyilatkozat

Ez a berendezés megfelel az alapvetd kdvetelményeknek és az unids iranyelvek egyéb
vonatkozé rendelkezéseinek.

C¢

WEEE

Ez a termék nem artalmatlanithaté normal haztartasi hulladékként az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl szol6 uniés iranyelvvel (WEEE - 2012/19 / EU)
dsszhangban. Ehelyett vissza kell juttatni a vasarlas helyére, vagy at kell adni az
Ujrahasznosithaté hulladékok nyilvanos gydjt8helyén. Azzal, hogy gondoskodik a termék
megfelel§ artalmatlanitasardl, segit megel6zni a kdrnyezetre és az emberi egészségre
gyakorolt esetleges negativ kovetkezményeket, amelyeket egyébként a termék nem
megfeleld hulladékkezelése okozhatna. Tovabbi részletekért forduljon a helyi
hatésaghoz vagy a legkdzelebbi gyljtéponthoz. Az ilyen tipusu hulladék nem megfelel
artalmatlanitasa a nemzeti el8irasoknak megfelel8en pénzbirsagot vonhat maga utan.
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Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank fur den Kauf unseres Produkts. Bitte lesen Sie die folgenden Anweisungen
vor dem ersten Gebrauch sorgfaltig durch und bewahren Sie diese Bedienungsanleitung
zum spateren Nachschlagen auf. Beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise.
Wenn Sie Fragen oder Kommentare zum Gerat haben, wenden Sie sich bitte an den
Kundenservice.

www.alza.de/kontakt

© 0800 181 45 44

www.alza.at/kontakt

© +43 720 815 999

Lieferant Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Prag 7, www.alza.cz
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http://www.alza.at/kontakt
http://www.alza.cz/

Richtlinien fliir die sichere und effektive Nutzung von
Druckern

1.

10.

11.

12.

Sicherheit hat Vorrang: Halten Sie sich strikt an die Anweisungen zur Benutzung
des Druckers, um sich selbst und andere Personen nicht zu gefahrden.

Optimale Platzierung: Schutzen Sie Ihre Umgebung, indem Sie die Nahe zu
Warmequellen, brennbaren Materialien und explosiven Gegenstanden vermeiden.
Wahlen Sie eine gut bellftete, kihle und staubfreie Umgebung fur die Aufstellung
des Druckers.

Pflege einer stabilen Umgebung: Um eine hohe Druckqualitat zu gewahrleisten,
setzen Sie den Drucker keinen UbermaRigen Vibrationen oder instabilen
Bedingungen aus, die die Druckgenauigkeit beeintrachtigen konnten.

Empfohlene Filamente fiir mehr Leistung: Sichern Sie die Leistung des Druckers
durch die Verwendung empfohlener Filamente. Die Verwendung nicht zugelassener
Materialien kann zu Verstopfungen der Extrusionskdpfe und méglichen Schaden am
Gerat fUhren.

Sichere Stromversorgungspraktiken: Ersetzen Sie bei der Installation niemals das
Netzkabel durch das eines anderen Produkts. SchlieRen Sie das Gerat immer an eine
geerdete, dreipolige Steckdose an.

Sicherheit beim Betrieb: Vermeiden Sie wahrend des Betriebs des Druckers den
Kontakt mit der erhitzten Duse und dem Bett, um Verbrennungen oder Verletzungen
zu vermeiden.

VorsichtsmaBnahmen wahrend des Betriebs: Tragen Sie bei der Bedienung der
Maschine keine Handschuhe oder lose Kleidung, um zu verhindern, dass Sie sich in
beweglichen Teilen verfangen, die Verletzungen verursachen kénnten.

Effiziente Filament-Wartung: Verwenden Sie nach dem Druck die mitgelieferten
Werkzeuge, um den Extruder und die Filamentrickstande zu reinigen und dabei die
Restwarme zu nutzen. Vermeiden Sie immer den direkten Kontakt mit dem Extruder,
um Verbrennungen zu vermeiden.

RegelmaRige Reinigungsroutine: Achten Sie auf die Hygiene des Druckers, indem
Sie das Gehause regelmallig nach dem Ausschalten mit einem trockenen Tuch
reinigen. Entfernen Sie Staub, anhaftendes Filament und Fremdpartikel von den
FUhrungsschienen.

Beaufsichtigte Benutzung fir Kinder: Stellen Sie sicher, dass Kinder unter 10
Jahren bei der Benutzung des Druckers beaufsichtigt werden, um maogliche
Verletzungen zu vermeiden.

Compliance und ethische Nutzung: Die Nutzer mussen sich an die rechtlichen und
ethischen Standards ihrer jeweiligen Region halten. Der Missbrauch von Produkten
far illegale Zwecke ist strengstens untersagt, und Creality lehnt jede Verantwortung
fur ungesetzliche Aktivitaten ab.

VorsichtsmalBnahmen bei der Handhabung von Kabeln: Vermeiden Sie aus
Sicherheitsgranden das Ein- und Ausstecken von Kabeln, wahrend der Drucker
geladen ist.
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Diagramm

i : Obere Abdeckung
¥ = — Di
: @ Duse
I y i 1
'@‘ . -
R |
h — == ~# Vordertlr
‘l - —# Seitenlufter
[ —» Druckplattform
F
~ ‘
- -1 ‘— # Touchscreen

# USB-Anschluss

Filament-Detektiong '

Ruckseiten-Ventilator

Auspuffe

Schalterg

Zuleitung

Kippschalter &
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Spezifikationen

Produkt-Name K1

Abmessungen 355%355x480 mm

Gewicht 12,5 kg

Abmessungen 220%220%x250 mm
Drucktechnik FDM

Nennspannung 100-120 V/200-240 V, 50/60 Hz
Nennleistung 350 W

Temperatur in der Umgebung

10 °C-30 °C/50 °F - 86 °F

Extruder

Direktantrieb

Unterstutztes Filament

PLA/TPU/PETG/ABS/PET/Kohle

Maximale Temperatur der beheizten
Unterlage

100 °C

Maximale Dliisentemperatur

300 °C

Benutzeroberflache

10,92 cm Touchscreen

Druck-Schnittstelle

USB-Flash-Disk/LAN-Druck

Wiederherstellung bei Stromausfall Ja
Filament-Detektion Ja
Automatische Nivellierung Ja
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Verpackung

N - | ) |

1. Drucker 2. Touchscreen 3. Filament

Werkzeugkasten

=

:__--:_;_'.' 4. Schraubenschlissel h 5. Klinge 1
| -.I--—-. und Schraubendreher 1x

g

) 6.12mm | = 7.USBFlash Disk 1x
Dusenreiniger 1x o

7 8. M6-Steckschlussel 1x  [I] :) 9. Klebestift 1x
Lo |_L |
h: ) 10. Auspuff 1x \;-f‘- ) 11. Schneidezange 1x
ERERE S e
I 13. Schmierfett 1x ¥ ) 13.Stromkabel 1x

14. Kurzanleitung 1x - 15. Kundendienstkarte 1x

Hinweis: Das oben genannte Zubehor dient nur zu Referenzzwecken. Bitte kontrollieren
Sie das tatsachliche Zubehor fur genaue Informationen.
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Auspacken

a) Ziehen Sie das Netzkabel ab.

b) Schieben Sie die Kette in der durch
den Pfeil angezeigten Richtung zur
Seite.

c) Entfernen Sie abschliel3end den
grauen Schaumstoff wie gezeigt.
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Schieben Sie den Extruder in Pfeilrichtung
und ziehen Sie den Schaum heraus.
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Montage

1. Holen Sie den Touchscreen aus dem Werkzeugkasten. Schliel3en Sie den
Touchscreen an das Flachkabel an, das aus dem Sockel herausragt, und befolgen Sie
dabei die Anweisungen in Abbildung A. Setzen Sie den Touchscreen vorsichtig in den
daflr vorgesehenen Schlitz auf der Grundplatte ein, wie in Abbildung B dargestellt.
(Achten Sie auf die Ausrichtung in der angegebenen Richtung, um eine mogliche
Beschadigung der Bildschirmoberflache zu vermeiden).

Nach unten
_-| dricken

m Vorsicht!

Gehen Sie mit Vorsicht vor: Schalten Sie das Gerat nicht ein, wahrend Sie
den Touchscreen anschlieBen oder abnehmen, um maogliche Probleme zu
vermeiden.

Vorsicht bei der Handhabung: Ziehen Sie beim Umgang mit dem flexiblen
Flachkabel der Basis vorsichtig, um Beschadigungen zu vermeiden.
VorsichtsmaRnahmen fiir die Stromversorgung: Uberpriifen Sie vor dem
AnschlieB3en des Netzteils die korrekte Position des Netzschalters und die
Netzspannung. Diese VorsichtsmalBnahme ist wichtig, um Schaden am Gerat
zu vermeiden.

Spannungswahl (100V-120V): Fur Netzspannungen zwischen 100V und 120V
stellen Sie den Netzschalter mit einem geraden Schraubendreher auf 115V.
Spannungswahl (200V-240V): Wenn die Netzspannung zwischen 200V und
240V liegt, verwenden Sie einen geraden Schraubendreher, um den
Netzschalter auf 230V zu stellen (Standardeinstellung).

Wenn Sie sich an diese Vorsichtsmal3nahmen halten, konnen Sie die sichere und
ordnungsgemalie Funktion des Gerats gewahrleisten und gleichzeitig das Risiko von
Schaden minimieren.
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2. A:Verbindung herstellen und einschalten. B: Installieren Sie den Auspuff.

3. Filamente einlegen: (FUhren Sie die Filamente in den tiefsten Teil des Teflonrohrs ein

bis keine Bewegung mehr maglich ist).

148



4. Bringen Sie die obere Abdeckung an.

-,
| e
= N » :',

5. Wabhlen Sie eine Sprache und klicken Sie auf "Weiter". Entfernen Sie die drei
Schrauben mit den Bezeichnungen a, b und ¢ entsprechend der durch den gelben

Pfeil angezeigten Positionen. Bestatigen Sie den Vorgang, indem Sie auf dem
Bildschirm auf "OK" klicken.

Auswahl der Sprache Entfernen Sie die drei Schrauben a, bund ¢

entsprechend der Position des gelben
DfAile
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6. Vergewissern Sie sich, dass der blaue Wurfel im Diagramm sauber ist, und klicken Sie
dann auf "OK".

Willkommen bei Creality 3D-Drucker.

- TE— S = - &
Bitte halten Sie den blauen Wirfel im Diagramm frei von r Aty iy
Verunreinigungen und klicken Sie auf "Ok". — p—" '
. »
s
ﬂ) WL )
|
»
’
| ‘) | I .

Einschalten

Bitte richten Sie lhr Netzwerk ein Zeitzonen-Einstellungen

1. Netzwerk-Einstellungen 2. Zeitzoneneinstellungen

Creality Cloud Binding Selbstinspektion

Bitte scannen Sie den Code, um Ihr Gerat mit der Creality
Cloud zu verbinden

EE

Willkommen zum
Selbstkontrollverfahren

1. Bitte stellen Sie die Druckplattform
2. Die Selbstkontrolle wird

ey LIS

"}"‘.‘
o

POTRE IV E RN PUEp

'zb_“;\:'
-~V

=

4. Selbstkontrolle
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Selbstkontrolle

Sie haben alle Prozesse abgeschlossen!
Jetzt konnen Sie drucken!

5 3

5. Selbstkontrolle 6. Selbstkontrolle
abgeschlossen

Wichtiger Hinweis:

Zur Erinnerung: Wenn die kumulierte Druckzeit des Gerats 300 Stunden Uberschreitet
oder wenn Sie Anderungen vorgenommen haben, wie z. B. den Austausch der
Druckplattform oder der Dusen, besteht die Moglichkeit, dass sich der Abstand zwischen
der Plattform und den Dusen verandert. Dies kann zu einer unzureichenden Haftung
der ersten Schicht Ihres Modells fuhren, was letztendlich zu Druckfehlern fuhrt. Um
dieses Problem zu umgehen, empfehlen wir dringend eine regelmaliige Kalibrierung der
Druckplattform.

Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Oberflache als Referenz dient. In Anbetracht der
standigen Funktionserweiterungen ist es ratsam, die aktuellste Firmware Ul auf unserer
offiziellen Website zu lesen, um die neuesten Informationen zu erhalten.
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Benutzeroberflache

Hauptmenii und Einstellung

Dlsentemperatur

Plattform-Temperatur

Hauptseit

Die Parameter konnen manuell

ainceactallt warden

CREALITY

Schnittstelle

drucken LED-Schalter

Kihleinlass

3
L

a
amadbe . Verbleibende Druckzeit

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur als Referenz dient. Im
Rahmen unseres Engagements fur kontinuierliche Funktionsverbesserungen ist sie
anfallig fir Anderungen in Ubereinstimmung mit den neuesten Firmware-Ul-Updates,
die auf unserer offiziellen Website verfugbar sind.
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Tipps

Die Temperatur wird
automatisch auf 240 Grad
Celsius aufgeheizt.

Vorbereitung
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Dateien

thspma

1. Lokales Tipp: Die Uberprifung der "Kalibrierung" kann die
MOde” NriirlkeAnalitat varhoaccarn

2. Halten Sie das Modell gedriickt, um es mehrfach 3. USB-Flash-Laufwerk-Modell
auszuwahlen und auf ein USB-Flash-Laufwerk zu

-
!‘
-
*°
-
9
>
-

4. Geschichte

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur als Referenz dient. Im
Rahmen unseres Engagements fur kontinuierliche Funktionsverbesserungen ist sie
anfallig fur Anderungen in Ubereinstimmung mit den neuesten Firmware-Ul-Updates,
die auf unserer offiziellen Website verfugbar sind.
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Abstimmung und Unterstiutzung

System System

Abstimmen

Netzwerk

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur als Referenz dient. Im
Rahmen unseres Engagements fur kontinuierliche Funktionsverbesserungen ist sie
anfallig fir Anderungen in Ubereinstimmung mit den neuesten Firmware-Ul-Updates,
die auf unserer offiziellen Website verfugbar sind.
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Hilfe

Unterstutzung

Fehler-Geschichte

Logs hochladen
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Erster Druck

Drucken iliber USB-Flash-Laufwerk

(35

1. Einsetzen des Flash-Laufwerks

3. Zum Drucken 4. Drucken
auswahlen

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur als Referenz dient. Im
Rahmen unseres Engagements fur kontinuierliche Funktionsverbesserungen ist sie
anfallig fir Anderungen in Ubereinstimmung mit den neuesten Firmware-Ul-Updates,
die auf unserer offiziellen Website verfugbar sind.
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Drucken lber LAN

Wir beginnen den Prozess, indem wir die Software "Creality Print"
herunterladen. Sie kdnnen ganz einfach auf diese Software zugreifen,
indem Sie die offizielle Website unter www.crealitycloud.com besuchen.

(4

Tipp: Stellen Sie unbedingt sicher, dass der Computer und der Drucker mit demselben
lokalen Netzwerk verbunden sind.

1. Wahlen Sie eine Sprache und eine Region.

2. Wahlen Sie einen Drucker.
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3. Klicken Sie auf "Modellbibliothek" und wahlen Sie die gewuinschte Datei aus.

4. Laden Sie das Modell herunter.

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur als Referenz dient. Im
Rahmen unseres Engagements fur kontinuierliche Funktionsverbesserungen ist sie
anfallig fir Anderungen in Ubereinstimmung mit den neuesten Firmware-Ul-Updates,
die auf unserer offiziellen Website verfugbar sind.
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Scannen Sie den QR-Code, um die App

5. Melden Sie sich bei Creality Cloud an. herunterzuladen.

6. Mit dem Schneiden beginnen.

7. Auswahl des LAN-Drucks
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8. Ein Gerat hinzufligen

a. Hinzufugen durch Scannen -> Wahlen Sie ein Gerat.

8. Ein Gerat hinzufugen

b. Manuelles Hinzufligen des Gerats durch Eingabe der IP.
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9. Gerateliste

3

10. Geratedetails
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Extrudieren und Filamentrickzug

Filament extrudieren

Extrude/Retract

-+

Extrude/Retract

163

Tipps

Die Temperatur wird
automatisch auf 240
Grad Celsius aufgeheizt.

Extrudieren

1. Dusenheizung
2. Filament-Pressen
3. Filament-Pressen
erledigt




Extrude/Retract

Extrudieren

1. Disenheizung

2. Filament-Pressen
3. Filament-Pressen
erledigt

Filament-Riickzug

Extrude/Retract

Tipps

e Die Temperatur wird

automatisch auf 240
Grad Celsius aufgeheizt.

164



Extrude/Retract

Zuruckziehen

1. Dusenheizung

2. Vorbereiten zum
Einfahren

3. Zuruckziehen

4. Zuruckziehen erledigt

Extrude

Extrude/Retract

Zuruckziehen

1. Dusenheizung

2. Vorbereiten zum
Einfahren

3. Zuriickziehen

4. Ruckzug erledigt

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur als Referenz dient. Im
Rahmen unseres Engagements fur kontinuierliche Funktionsverbesserungen ist sie
anfallig fir Anderungen in Ubereinstimmung mit den neuesten Firmware-Ul-Updates,
die auf unserer offiziellen Website verfugbar sind.
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Wartung

Reinigung der Maschine: Um eine optimale Leistung aufrechtzuerhalten, ist es wichtig,
die Maschine regelmalig zu reinigen. Diese Praxis schuitzt vor jeglicher Beeintrachtigung
des Betriebs. Dieser Vorgang sollte vor jedem Druckvorgang durchgeftuhrt werden.

Wartung des hei3en Endes: Im Falle einer Verstopfung des Extruders ist die folgende
Lésung anzuwenden: Erhdhen Sie nach dem Vorheizen und der Filamententfernung die
Extrudertemperatur. Verwenden Sie dann einen Extruderreiniger, um den Extruder
vorsichtig von oben nach unten zu sondieren, bis die verstopften Faden erfolgreich
entfernt sind. Diese Prozedur ist nach dem Auftreten von Extruderblockaden
durchzufuhren.

Austausch der Diise: Im Rahmen der routinemalBligen Wartung wird empfohlen, die
Duse nach Erreichen einer kumulativen Druckzeit von 500 Stunden zu ersetzen. Es wird
empfohlen, den Drahtdurchsatz regelmalig zu Uberprifen und gegebenenfalls
Extruderblockaden zu beheben, insbesondere nach jedem Filamentwechsel.

Kontrolle der Dusenriickstande: Vergewissern Sie sich vor jedem Druck, dass die Duse
frei von Filamentrickstanden ist, indem Sie die DUse Uberpriufen und bei Bedarf Hitze
einsetzen, um die Riickstande mit geeigneten Werkzeugen zu entfernen.

Pflege der Druckplattform: Prifen Sie vor jedem Druckauftrag die Oberflache der
Plattform auf Filament- oder Klebstoffreste. Falls vorhanden, reinigen Sie die
Plattformoberflache, um eine optimale Haftung zu gewahrleisten.

Schmierung des Bewegungsmechanismus: Halten Sie die Leistung des
Bewegungsmechanismus aufrecht, indem Sie die XYZ-Optikachse schmieren. Diese
Wartungsmalinahme sollte nach einer kumulativen Druckzeit von 500 Stunden
durchgefuhrt werden.

Selbsttest der Ausrustung: Erhdhen Sie die Langlebigkeit Inres Gerats, indem Sie einen
Selbsttest durchfuhren, der die Optimierung der Achsenbewegung, die Verfeinerung der
Vibrationsvenen und die automatische Nivellierung umfasst. Es wird empfohlen, diesen
Selbsttest nach einer kumulativen Druckzeit von 300 Stunden durchzufuhren.

Technik des Filamentwechsels: Fur den Austausch von Filamenten desselben Typs
halten Sie sich an das regulare Ruckzugsverfahren. Wenn Sie zu einem anderen
Filamenttyp wechseln, heizen Sie die Duse auf die Zieltemperatur des aktuellen
Filaments vor. AnschlieRend ziehen Sie das Filament zuruick, ersetzen es durch das
Zielfilament und heizen die DUse weiter auf die hdhere Extrusionstemperatur zwischen
den beiden Filamenten vor. Nach einem 30-sekundigen Vorschub, um die vollstandige
Extrusion des Filaments sicherzustellen, stellen Sie die Dusentemperatur wieder auf die
Anforderungen des aktuellen Filaments ein.

Wenn Sie diese umfassenden Wartungsrichtlinien gewissenhaft befolgen, werden Sie
zweifellos die Lebensdauer und Leistung lhres Gerats verlangern und gleichzeitig
konsistente und hochwertige 3D-Druckergebnisse gewahrleisten.
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Schmieren

X-Achse Optische Achse
* X-Achse Optische Achse

Z-Achse Optische Achse »

Schraube Stange 1+

Schraube Stab2*

Z-Achse Optische Achses —

-
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«Y-Achse Optische Achse

+ Schraube Stange 3

1= Z-Achse Optische Achse

Wartungstipp: Sorgen Sie fur einen reibungslosen Betrieb, indem Sie regelmalig Fett
und Schmiermittel an den angegebenen Stellen auftragen, wie in der nebenstehenden
Abbildung dargestellt. Dies tragt zur Langlebigkeit und Leistung Ihres Gerats bei.
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VorsichtsmaRRnahmen beim Drucken

Ldsen Sie das gedruckte Modell vorsichtig von der flexiblen Plattform, sobald es
abgekuhlt ist. Biegen Sie die Plattform allmahlich, um die Trennung zu erleichtern.
Achten Sie darauf, dass sie nicht zu stark gebogen wird, da dies zu Verformungen

fUhren und sie unbrauchbar machen kdénnte.

1.

2. Verwenden Sie eine Klinge, um vorsichtig alle verbleibenden Fadenreste von der
Plattform abzukratzen. Seien Sie bei diesem Vorgang vorsichtig und achten Sie auf

die Sicherheit.
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3. Sollte die erste Modellschicht nicht richtig haften, konnen Sie eine Schicht Klebestift
gleichmaRig auf die Oberflache der Plattform auftragen. Dadurch wird die Haftung
verbessert und die Druckqualitat insgesamt erhoht.

Reinigung der Ablagerungen im Inneren des Gehduses

| o

Hinweis: Da sich die Druckplattform mit der Zeit abnutzt, empfehlen wir einen
regelmalRigen Austausch, um eine optimale Haftung der ersten Schicht des Modells zu
gewahrleisten.
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Fehlercode-Beschreibungen

Fehlercode

Beschreibung

Ausnahme Motorantrieb: Es wurde eine Anomalie im Motorantriebssystem

E0001
festgestellt.

E0002 Interne Fehler: Das System ist auf unerwartete interne Fehler gestof3en.

E0003 Kommunikationsfehler: Es liegt eine Stérung in der Kommunikation zwischen
Komponenten oder Systemen vor.

E0004 Nicht wie erwartet erhitzt: Das Heizelement hat nicht die erwartete Temperatur
erreicht.

E0005 Anomalie der Heizbetttemperatur: Es wurde eine UnregelmaRigkeit in der
Heizbetttemperatur festgestellt.

E0006 Extruder-Fehler: Das Extrudersystem weist eine Stérung auf.
Ausnahme fur die Koordinaten der Druckdatei: In der Druckdatei wurden

E0007 .
unerwartete Koordinaten entdeckt.

E0008 Es wurden Probleme mit der Druckqualitat festgestellt: Der Druckvorgang wurde
aufgrund festgestellter Druckqualitdtsprobleme unterbrochen.
Unbekannter Druckfehler: Wahrend des Druckvorgangs wurde ein nicht

E0200 P
klassifizierter Fehler festgestellt.

E0201 Temperaturanomalie im Hohlraum: Die Temperatur in einem Hohlraum weicht
vom erwarteten Bereich ab.

£0203 Ausfall des Sensors fur die Vibrationsvenenoptimierung: Ein Sensor fur die
Schwingungsaderoptimierung ist defekt.
Lufteranomalie: Bei einem Luifter wurde ein abnormaler Betrieb oder eine

E0204 .
Fehlfunktion festgestellt.

E0205 Netzwerkanomalie: Bei der Netzwerkkonnektivitat oder -kommunikation ist ein
Problem aufgetreten.

E0206 Es wurden Probleme mit der Druckqualitat festgestellt: Es wurden
Unregelmaligkeiten in der Druckqualitat festgestellt.

£0207 z-Touch-Ausnahme erkannt: Es wurde eine Ausnahme im z-Touch-System
festgestellt.

E0208 Ausnahme beim Kopieren von Dateien entdeckt: Wahrend des Kopierens von
Dateien gab es eine Anomalie.

E0500 Unbekannte Ausnahme: Es ist eine nicht klassifizierte Ausnahme oder ein Fehler

aufgetreten.
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Garantiebedingungen

Auf ein neues Produkt, das im Vertriebsnetz von Alza gekauft wurde, wird eine Garantie
von 2 Jahren gewahrt. Wenn Sie wahrend der Garantiezeit eine Reparatur oder andere
Dienstleistungen bendtigen, wenden Sie sich direkt an den Produktverkaufer. Sie
mussen den Originalkaufbeleg mit dem Kaufdatum vorlegen.

Als Widerspruch zu den Garantiebedingungen, fiir die der geltend gemachte
Anspruch nicht anerkannt werden kann, gelten:

Verwendung des Produkts fur einen anderen Zweck als den, fur den das Produkt
bestimmt ist, oder Nichtbeachtung der Anweisungen fur Wartung, Betrieb und
Service des Produkts.

Beschadigung des Produkts durch Naturkatastrophe, Eingriff einer unbefugten
Person oder mechanisch durch Verschulden des Kaufers (z. B. beim Transport,
Reinigung mit unsachgemalen Mitteln usw.).

Naturlicher Verschleil3 und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (wie Batterien usw.).

Exposition gegenuber nachteiligen dul3eren Einfliissen wie Sonnenlicht und anderen
Strahlungen oder elektromagnetischen Feldern, Eindringen von Flussigkeiten,
Eindringen von Gegenstanden, Netzuberspannung, elektrostatische
Entladungsspannung (einschliel3lich Blitzschlag), fehlerhafte Versorgungs- oder
Eingangsspannung und falsche Polaritat dieser Spannung, chemische Prozesse wie
verwendet Netzteile usw.

Wenn jemand Anderungen, Modifikationen, Konstruktionsanderungen oder
Anpassungen vorgenommen hat, um die Funktionen des Produkts gegenuber der
gekauften Konstruktion zu andern oder zu erweitern oder nicht originale
Komponenten zu verwenden.
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EU-Konformitatserklarung

Dieses Gerat entspricht den grundlegenden Anforderungen und anderen relevanten
Bestimmungen der EU-Richtlinien.

C¢

WEEE

Dieses Produkt darf gemal3 der EU-Richtlinie Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate
(WEEE - 2012/19 / EU) nicht Uber den normalen Hausmull entsorgt werden. Stattdessen
muss es an den Ort des Kaufs zurtickgebracht oder bei einer 6ffentlichen Sammelstelle
fur wiederverwertbare Abfalle abgegeben werden. Indem Sie sicherstellen, dass dieses
Produkt ordnungsgemald entsorgt wird, tragen Sie dazu bei, mégliche negative Folgen
fur die Umwelt und die menschliche Gesundheit zu vermeiden, die andernfalls durch
eine unsachgemalle Abfallbehandlung dieses Produkts verursacht werden kénnten.
Wenden Sie sich an Ihre ortliche Behorde oder an die nachstgelegene Sammelstelle, um
weitere Informationen zu erhalten. Die unsachgemal3e Entsorgung dieser Art von Abfall
kann gemal’ den nationalen Vorschriften zu Geldstrafen fuhren.
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