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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.

X 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/

Thank you for choosing our products. For the best experience, please read the
instructions before operating the Printer. Our teams will always be ready to render you
the best services. Please contact us via the phone number or e-mail address provided at
the end when you encounter any problem with the Printer.

For a better experience in using our product, you can also learn how to use the printer
in the following ways:

View the accompanied instructions and videos in the TF Card.

Visit our official website www.creality.com to find relevant software/hardware
information, contact details and operation and maintenance instructions.

Firmware upgrade

Please login the official website https://www.creality.com/download, switch the language
and select the relevant printer and model and download the required firmware, you can
use it after the installation is finished.

Notes

1. Do not use the printer any way other than described herein in order to avoid
personal injury or property damage.

2. Do not place the printer near any heat source or flammable or explosive objects.
We suggest placing it in a well-ventilated, low-dust environment.

3. Do not expose the printer to violent vibration or any unstable environment, as
this may cause poor print quality.

4. Please use recommended resin to in case damage of machine.

5. Do not use any other power cable except the one supplied. Always use a
grounded three-prong power outlet.

6. Please do not open the plastic cover during usage, otherwise the printing will be
interrupted.

7. Do not wear cotton gloves when operating the printer. Such cloths may become
tangled in the printers moving parts leading to burns, possible bodily injury, or
printer damage.

8. Please wait a moment after the print is finished. And please wear gloves to take
out the print by tools.

9. Clean the printer frequently. Always turn the power off when cleaning, and wipe
with a dry cloth to remove dust, adhered printing plastics or any other material



off the frame, guide rails, or wheels. Use glass cleaner or isopropyl alcohol to
clean the print surface.

10. Children under 10 years should not use the printer without supervision.

11. This machine is equipped with a security protection mechanism. Do not manually
move the nozzle and printing platform mechanism manually while booting up,
otherwise the device will automatically power off for safety.

12. Users shall comply with related nation and region's laws, regulations and ethical
codes where the equipment or regional laws, regulations and ethical codes
where herein reefed product and produced prints by it is located.

Introduction




1. X Limit Switch 8. Tool Box 17. Z-axis motor (Z1)
2. Spotlight 9. SD Card Slot 18. Power Outlet
3. Nozzle Kit 10. LCD Screen 19. Y-Axis motor

4. 7-Axis photoelectric
switch

11. Network Interface

20. X-Axis motor

5. Printing Platform

12. Switch control

21. Filament Detector

6. Feeding holder
components

13. X-axis belt adjusting
knob

22. Extruder motor

7. Y-axis belt adjusting 14. Pull rod
knob
Basic Parameters
Mode CR-10 Smart
Printing Size 300*300*400 mm
Nozzle Number 1
Slice Thickness 0,1-0,4mm
Nozzle Diameter Standard 0,4 mm
Precision +0,1 mm
Filament 1,75 mm PLA/ABS/TPU/PETG/Wood
File Format STL/OBJ/AMF

File Transfer

USB/Storage card



Slice Software Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Power Supply Input: AC100 - 240 V 50/60Hz Output: DC 24 V

Total Power 350W

Bed Temp <100 °C

Nozzle Temp <260 °C

Resume Printing Yes

Filament Detector Yes

Dual Z-Axis Yes

Auto Levelling Yes

Language f XX/ English/Espafiol/Deutsch/Francgais/Pycckunia
a3blk/Brasileiro/Italiano/Turkce

Printing Speed 80 - 100 mm/s

Package Content

1 Base Frame

oD

4 Power Cord 6 Spol
7 Filament 8 Pull rods 9 M5x45 Sems Screw x 4

> A >

10 M5X12 Hexagon flat round 11 M5x20 Hexagon flat 12 M5x10 Hexagon flat
head screw x2 round head screw x2 round head screw x2



/ 7

13 M6 Screw bolt x4 14 M6 Union bolts x4 15 M4T Nut x2
Tool list
/ / / | f”f ‘
[ 4 :
16 Spade x1 17 Wrench x1 18 Socker 19 Nozzle 20 Diagonal
Spanner x1 Cleaner x1 pliers x1

> > ®
& ]

21 Allen 22 Storage 23 Quick 24 Quick 25 Nozzles x2
wrench x1 Card and Card Connect Release Claw
reader x1 Buckles x2 X2

Install the Gantry Frame

Two Z-axis profiles, installed on the
inner step of the Y-axis bottom profile.

Note: Twist the coupling to raise the X axis to the position as picture shown.



Pull Rod Installation

Adjust the proper length of assembled pull rod and install in the position shown in the
figure




Install the Rack

The material rack can be installed in different
positions on the front and back of the Z axis, and
can be folded.

Install Limit switch for Z axis

Easier to replace the platform and adjust the belt




1. Rotate the glass pick-and-place handle plate for platform replacement.
2. Then manually turn the knob to the appropriate tightness to avoid belt breakage.
(As shown in figure A, three places)

f.-'_'-. =y ‘1 1




Cable Connection

Connect the 15pin port to the nozzle adapter board as shown in the figure
Connect Z-axis motor cable

Connect the photoelectric switch wire
Connect the power cord

vk W=

Caution

Do not connect or disconnect the cables when
the machine is powered on.




Bed Levelling

1. Select “Level” to automatically level
2. After the levelling is completed, adjust the Z-axis compensation value according
to the adhesion of the printing consumables and the glass
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Levelling

Auto Levelling




Auto Levelling

Wait for the nozzle
tempeerature to heat up to
___°C after start leveling

During the levelling process, please do not touch the Teflon tube and nozzle cable.



Preheating Method

Method 1

CREALITY

Prepare

Az ovement
{ Feed /Return filaments

*  Release motor

Notes: The Ul information is only for reference, the actual Ul may be different.



Method 2

CR

Hrepare

Lighting control
One-touch shul
selection

About maching

Hotbed setting
Fan contro

FLA preheat setting




Notes: The print preheating standard is adjusted at the factory, PLA preheating
standard: nozzle temperature 200 °, hot bed temperature 60 °, ABS preheating
standard: nozzle temperature 240 °, hot bed temperature 70 °. If you need to adjust it
due to printing materials or other reasons, you can adjust the parameters on the
interface home page control — temperature — PLA / ABS preheat setting.

Load Filament

When you wait for the temperature to rise, hang the filament over the Filament Holder.




45°

For loading filament smoothly, the end of the filament should be placed as shown
above.

When the current temperature reaches the target temperature, the consumables pass
the material breakage detection, and are inserted into the small hole of the extruder
until the position of the nozzle, If the consumables flow out at the nozzle, it means that
the consumables have been loaded. Method of adjusting the tightness of the extrusion
spring: Arrow to right is tightening, arrow to left is loosen. (As shown in figure A)




Before loading the filament Complete loading the filament

Tips: How to replace the filament?

1. Cutting filament near the Extruder and slowly fed new filament until they are fed
into the new filament.

2. Withdrawing the filament quickly and feeding the new filament after nozzle is
preheated and the filament is pushed a little forward.
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1. Download 2. Register 3. Login 4. Scan QR
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Notes: The Ul information is only for reference, the actual Ul may be different.

Start printing
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3. Select language—Next—+Select your machine—Next—Finish

1. Double click to Install the soft

e. | REWF 4.0pen Creality 3D slicer — Load (Read file) — Select file

2,Double click to open the software. | {TFF#



1. Double click to install the software.
2. Double click to open the software
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3. Select language — Next — Select your machine — Next — Finish.



4. Open Creality 3D slicer — Load (Read file) — Select file.

5. Generate G-Code and save the G-Code file to the storage card.
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6. Insert the storage card — Click print control — Select the file to be printed.

File names must be Latin letters or numbers, not Chinese characters or other special
symbols.

Notes: For details on the software instructions, please refer to the slicing software
manual in the memory card!

Warning: Please don't insert or remove TF card or SD card during printing.

CReEALITY

Setting Leveling
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Circuit Wiring

Y axis motor Z1 axis motor Z2 axis motor
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FDM 3D Printing Filaments

HP-PLA

Upgraded environmentally friendly formula, matte effect, high toughness, and fine
printing. The raw materials are imported from the United States, besides, there are rich
colours for customers to choose.

CR-PLA CR-PETG CR-ABS CR-TPU

Targeting at mid-end users, CR series is with transparent tray plus black white colour
box design. Its slight tolerance in wire diameter contributes to stable printing quality. CR
series meets your demands of daily design and prototype making.

HC-PLA HC-PETG HC-ABS HC-TPU

HC series is cost-efficient. It's widely applicable to general FDM printer product designs
on the market to meet your daily design and different prototyping needs.

EN-PLA EN-PETG EN-ABS EN-TPU

Ender series is widely applied to general FDM printer design, which meet customers'
needs of daily design and different prototyping needs.

3D Printer UV Sensitive Resin

Standard Resin

Low shrinkage, fast printing speed, almost odourless, and it's equipped with rigidity and
toughness, suitable for printing common product prototypes and display models, that's
also highly compatible with LCD printers.



Low Odour Resin

Low odour, high precision, detail textures are very expressive. Good fluidity, high
printing success rate. Rich colours, to meet the customer's colour needs, preferred for
animation manual, craft furnishing industry, etc...

ABS Like Resin

With high hardness, high toughness of physical properties and strong impact resistance,
it can be directly drilled on the finished models, mainly used in industrial prototype and
other fields.

Dental Cast Resin

Low shrinkage, due to the low shrinkage characteristics, the size is more accurate. It's
not easy to deform under pressure after moulding. Used for making porcelain teeth.

Elastic Resin

Elastic Resin features good elasticity after high strength extruding or stretching, widely
applied to damping and contacting surfaces, etc., preferred to be used by people full of
originality and ideas in design.

Water Washable Resin

The model can be washed with water directly, and it's safe, environmentally friendly,
with high surface accuracy, short cleaning time and low material cost. Water Washable
Resin is currently one of the favourite new materials for schools, educational
institutions, and printing enthusiasts.



Dental Mode Resin

The surface hardness is extremely high, scratch-resistant, and has low shrinkage
characteristics. It is mainly used in dental implant restoration and invisible braces
printing in medical dentistry.

Toughness Resin

Toughness Resin is a medium-hard, wear-resistant, and repeatedly stretchable material.
It is used in parts which need to be repeatedly stretched in friction devices.

High Temperature Resin

High Temperature Resin is mainly used in making high temperature rubber moulds,
which can withstand temperatures of about 200°C without cracking and maintain good
strength, stiffness, and thermal stability.

Jewellery Cast Resin

Widely applied to jewellery industry. Excellent combustion performance, low expansion
coefficient, combustion without residue. Forming process is stable without deformation.
The finished product has smooth surface and high precision.



UV sensitive resin parameter information

Standard ABSLike - Dental Cast - i
Related Resi Elastic Water Washable Dental Toughness High Temperature Jewelry
esin Resin Resin Resin : . .
parameters Resin Mode Resin Resin Resin Cast Resin
150-250MPa -5 200-350MPa-s 50-170MPa -5 300-1000MPa -s 100-350MPa-s 150-300MPa-s 150-300MPa -s 150-300MPa -5 100-150MPa- s
Viscosity (NDJ-8S Rotational | (NDJ-8SRotational | (NDJ-8SRotational | (NDJ-BSRotational | (NDJ-85 Rotational | (NDJ-8SRotaticnal | (NDJ-8S Rotational | [NDJ-8SRotational | [NDJ-8S Rotational
Vi (25°C)) | Vi (25°C)) [25°C)) | Vi (25°C)) | Vi (25°C)) (25°C)) (25°C)) | Vi (25°C)) | Viscometer (25°C))

Absorption Band 355nm-410nm 355nm-410nm

355nm-410nm 385nm-410nm 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm

Liquid Densit 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.13gfcm® 1.05-1.25g/cm?® 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.13g/cm’
iqui ensity (Density meter (25°C)) | (Density meter {25°C))| (Density meter (25°C}) | (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C))| (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C))| (Density meter (25°C))

Flexural Modulus 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa | 1.192-2.525MPa 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa

Bending Strength 59-TOMPa 68-80MPa 49-58MPa 40-TOMPa 40-T0MPa 59-T0OMPa 40-T0MPa 59-TOMPa 49-58MPa
Heat Distortion
Temperature 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
Thermal Expansion
o, 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
Coefficient
Volume Shrinkage 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4,06-5.08%
Linear Shrinkage 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.8-1% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Tensile Strength 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
|
Tensile Modulus | 1.779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa | 186-2.645MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa
Elongation at
Break 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
Shore Hardness 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Gl T iti
ass Transition 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
Temperature
Solid Density 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.13g/cm® | 1.05-1.13g/cm’ 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.13g/cm?
Notched Impact 44-49) /i 60-80J/ni 44-49) /vt 41-48) /v 41-48J)mt 41-49/ni 41-481/nd 44-49) ) 44491/t
Strength



Filaments Parameter Information

Material Print Temp (°C)  BedTemp (°C)  Difficulty  Flexibility =~ Shrinkage Ductility Applicable Models
HP-PLA 190-220 50-60 [} (1] [ ] eee Suitable for 99% FDM models
HP-PLAX3 190-220 50-60 L] L1 L] (X 1] Suitable for 99% FDM models
PLA
Series
CR-PLA 190-220 50-60 [ ] L 1] L ] (1 1] Suitable for 99% FDM models
HC/EN-PLA 190-220 50-50 [ ] (1] L ] L 1] Suitable for 99% FDM models
pos 20260 50110 sees | e | ees | eee | rbedmdumdceypusious
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
PETG 230-250 60-100 eee ee LAd LA A is recormmended for D¥Ypmachine
TPU 210-240 50 (1] (X1 2T} [ ] ssee Direct extrusion models
silk 190-220 50-60 L] o0 ] o0 Suitable for 99% FDM modlels
" Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
Nylen 230-260 80-90 escoe eoe AL X0 is recommended for DIY machine
Carbon .
(ordinary type] 190-220 50-60 [ ] L] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
PDS Advertising word .
filament-PLA 190-220 50-60 L] L L L] L L] Creality K5, K8.T5
Low temperature filament-PCL 60-100 - L] (11} [ ] (1111 Low temperature 3D printing pen




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:

e 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.

e 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.).

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

e 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.

e 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.



Vazeny zakazniku,

Dékujeme vam za zakoupeni naseho produktu. Pfed prvnim pouZzitim si prosim peclivé
prectéte nasledujici pokyny a uschovejte si tento navod k pouziti pro budouci poufZiti.
Zvlastni pozornost vénujte bezpecnostnim pokynlm. Pokud maéte k pfistroji jakékoli
dotazy nebo pripominky, obratte se na zakaznickou linku.

X www.alza.cz/kontakt

© +420 255 340 111

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



Dékujeme, Ze jste si vybrali nase produkty. Pro co nejlepsi zazitek si pred pouZzitim
tiskarny prectéte navod k pouZiti. Nase tymy budou vzdy pripraveny poskytnout vam ty
nejlepsi sluzby. V pripadé jakéhokoli problému s tiskarnou nas prosim kontaktujte
prostfednictvim telefonniho cisla nebo e-mailové adresy uvedené na zacatku.

Pro lepsi zkuSenosti s pouzivanim naseho produktu se miZete naucit pouZzivat tiskarnu
také nasledujicimi zplsoby:

Prohlédnéte si doprovodné pokyny a videa na karté TF.

Navstivte nase oficialni webové stranky www.creality.com, kde naleznete pfislusné
informace o softwaru/hardwaru, kontaktni Udaje a nadvod k obsluze a udrzbé.

Aktualizace firmwaru

Prihlaste se na oficialni webové stranky https://www.creality.com/download, pfepnéte
jazyk, vyberte pfislusnou tiskarnu a model a stahnéte si pozadovany firmware, ktery
mUZete pouZivat po dokonceni instalace.

Poznamky

1. Tiskarnu nepouzivejte jinym zplsobem, nez je popsano v tomto dokumentu, aby
nedoslo ke zranéni osob nebo poskozeni majetku.

2. Tiskarnu neumistujte do blizkosti zdrojl tepla nebo hoflavych ¢i vybusnych
predmétl. Doporucujeme ji umistit do dobre vétraného prostredi s nizkym
obsahem prachu.

3. Nevystavuijte tiskarnu silnym vibracim nebo jakémukoli nestabilnimu prostredi,
protoZe to muze zpUsobit zhorseni kvality tisku.

4. V pripadé poskozeni stroje pouzijte doporucenou pryskyfici.

5. Nepouzivejte jiny napajeci kabel nez ten, ktery je soucasti dodavky. Vzdy
pouzivejte uzemnénou trikolikovou zasuvku.

6. B&hem pouzivani neotvirejte plastovy kryt, jinak dojde k pferuseni tisku.

7. Priobsluze tiskarny nepouzivejte bavinéné rukavice. Takové latky se mohou
zamotat do pohyblivych &asti tiskarny, coZz muZe vést k popaleni, moZznému
zranéni nebo poskozeni tiskarny.

8. Po dokonceni tisku chvili pockejte. PFi vyndavani tisku pomoci naradi si prosim
nasadte rukavice.

9. Tiskarnu casto Cistéte. Pri CiSténi vZzdy vypnéte napajeni a otfete suchym
hadrikem prach, nalepené tiskové plasty nebo jiny material z ramu, vodicich list



nebo kolecek. K ¢iSténi tiskového povrchu pouzijte Cistic skla nebo
izopropylalkohol.

10. Déti mladsi 10 let by nemély tiskadrnu pouZzivat bez dozoru.

11. Tento stroj je vybaven bezpecnostnim ochrannym mechanismem. Pfi spousténi
zafizeni ru¢né nepohybuijte tryskou a mechanismem tiskové plosiny, jinak se
zarizeni z bezpecnostnich divodl automaticky vypne.

12. UZivatelé jsou povinni dodrzovat zakony, predpisy a etické kodexy prislusného
statu a regionu, kde se zafizeni nebo regionalni zakony, predpisy a etické kodexy,
kde se nachazi zde uvedeny produkt a jim vyrobené vytisky, nachazi.

Uvod




1. Koncovy spinac X

8. Skiirka na naradi

17. Motor osy Z (Z1)

2. Spotlight

9. Slot pro kartu SD

18. Napajeci zasuvka

3. Sada trysek

10. Obrazovka LCD

19. Motor osy Y

4. Fotoelektricky spinac v
ose”Z

11. Sitové rozhrani

20. Motor osy X

5. Tiskova platforma

12. Ovladani spinace

21. Detektor vldken

6. Soucasti drzaku krmiva

13. Knoflik pro nastaveni
pasu v ose X

22. Motor extruderu

7. Knoflik pro nastaveni
femene v ose Y

14. Tazna tyc

Zakladni parametry

ReZim CR-10 Smart

Velikost tisku 300*300*400 mm

Cislo trysky 1

Tloustka platku 0,1-0,4 mm

Pramér trysky Standardni 0,4 mm

PFfesnost 0,1 mm

Vlakna 1,75 mm PLA/ABS/TPU/PETG/dfevo

Format souboru

STL/OBJ/AMF

PFenos soubort

USB/Ulozna karta



Software Slice

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Napajeni Vstupni udaje: Vystup: AC100 - 240 V 50/60Hz: DC
24V

Celkovy vykon 350W

Teplota lUZka <100 °C

Teplota trysky <260 °C

Tisk Zivotopisu Ano

Detektor vidken Ano

Dualni osa Z Ano

Automatické vyrovnavani Ano

Jazyk

thX/cs English/Espafiol/Deutsch/Francais/Pycckni
a3bIk/Brasileiro/Italiano/Turkge

Rychlost tisku

Obsah baleni

80 - 100 mm/s

1 Zakladni rdm

3 Displej

oD

Q‘g'?

4 Napajeci kabel

6 Spoj

7 Vldkno

8 TaZna tyc¢ 9 Sroub M5x45 Sems x 4

%

A >

10 Sestihranny Sroub s
plochou kulatou hlavou
M5X12 x2

11 Sestihranny $roub s 12 Sroub s plochou
plochou kulatou hlavou kulatou hlavou M5x10
M5x20 x2 X2
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13 Sroub M6 x4 14 Sroub M6 Union x4 15 Matice M4T x2

Seznam nastrojl

-

',/ / / ' f”f ‘

16 Spachtle x1 17 KIiE x1 18 Kli¢ na 19 Cisti¢ trysek 20 Diagonalni
zasuvky x1 X1 klesté x1

> >
& ]

21 Imbusovy 22 Ulozné 23 24 25 Tryska x2
Klic x1 karta a CteCka  Rychloupinaci  Rychloupinaci
karet x1 spona x2 drap x2

Instalace ramu portalu

Dva profily osy Z, instalované na
vnitfnim stupni spodniho profilu osy Y.

Poznamka: Otocenim spojky zvednéte osu X do polohy podle obrazku.



Instalace tahla

Nastavte spravnou délku smontovaného tahla a namontuijte jej do polohy znazornéné
na obrazku.




Instalace stojanu

Stojan na material Ize instalovat v rGznych
polohach na predni a zadni strané osy Z a Ize jej
skladat.

Instalace koncového spinace pro osu Z

Snadngéjsi vymeéna ploSiny a nastaveni pasu




Pro vyménu plosiny otocte desku s rukojeti pro vybirani a vkladani skla.
Poté rucné otocte knoflikem na odpovidajici utazeni, aby nedoslo k pretrzeni
femene. (Jak je znazornéno na obrazku A, tfi mista)

- (!
- A e
|

._I'.E‘!




Pripojeni kabelu

Pripojte 15pinovy port k desce adaptéru trysky, jak je znazornéno na obrazku.
PFipojeni kabelu motoru osy Z

PFipojte vodic fotoelektrického spinace

PFipojte napajeci kabel

vk W=

Upozornéni

Nepripojujte ani neodpojujte kabely, kdyz je
stroj zapnuty.




Vyrovnani desky

1.

Vybérem moznosti "Level" automaticky vyrovnate desku.

2. Po dokonceni vyrovnavani nastavte hodnotu vyrovnani v ose Z podle pfilnavosti

tiskového spotfebniho materialu a skla.

B #;': O
| L
[ |

°C
C

Vyrovnavani

Automatické
vyrovnavani




Automatické vyrovnavani

Po zahajeni nivelace pockejte,
az se teplota trysky zahfeje
na__ °C.

Béhem nivelace se nedotykejte teflonové trubice a kabelu trysky.



Metoda predehrevu

Metoda 1

CREALITY

Auis movement

{ Feed /Return filaments

Release motor

Poznamky: Poznamky: Informace o uZivatelském rozhrani jsou pouze orientacni,
skute¢né uZivatelské rozhrani se mdze lisit.



Metoda 2

CR

Hrepare

Lighting control
One-touch shul
selection

About maching

Hotbed setting
Fan contro

FLA preheat setting




Poznamky: Standard predehrevu tisku je nastaven z vyroby, standard prfedehfevu PLA:
teplota trysky 200°, teplota horkého loze 60°, standard predehfevu ABS: teplota trysky
240°, teplota horkého loZe 70°. Pokud ji potfebujete upravit kvali tiskovym materiallim
nebo z jinych ddvody, mZete parametry upravit na domovské strance rozhrani ovladani
— teplota — nastaveni predehfevu PLA / ABS.

Zatizeni vlakna

Kdyz pockate, az se teplota zvysi, zavéste vliakno nad drzak vlakna.




45°

Pro plynulé vkladani vidkna by mél byt konec vlakna umistén tak, jak je uvedeno vyse.

Kdyz aktualni teplota dosahne cilové teploty, spotfebni material projde detekci poruseni
materialu a je vlozen do malého otvoru extrudéru az do polohy trysky, Pokud spotfebni
material vytéka u trysky, znamena to, Ze spotrebni material byl vioZen. ZpUsob nastaveni
t&snosti vytlaovaci pruziny: Sipka doprava znamena utaZeni, Sipka doleva znamena
uvolnéni. (Jak je znazornéno na obrazku A)




Pred vloZenim vldkna Dokonceni vkladani vldkna

Tipy: Jak vyménit vldkno?

1. Rezani vldken v blizkosti extrudéru a pomalé podavani novych vlaken, dokud
nejsou podavana do nového vlakna.

2. Rychlé vytazeni filamentu a podani nového filamentu po pfedehrati trysky a
mirném posunuti filamentu dopredu.



Tisk pres Wi-Fi
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Poznamky: Poznamky: Informace o uzivatelském rozhrani jsou pouze orientacni,
skute¢né uZivatelské rozhrani se mdze lisit.

Zahajeni tisku

1. Doubleclick to Install the software. | B33t

2. Double click to open the software. | {TFFE##

@ s e

Creslity CR10 Smort 42

0008200

10000000

E JDCDCO000000000a00

=

3. Select language— Next—+Select your machine—Next—Finish

4.0pen Creality 3D slicer — Load (Read file) — Select file



1. Software nainstalujete dvojitym kliknutim.
2. Software otevrete dvojitym kliknutim.
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3. Zvolte jazyk — Dalsi — Zvolte sv{j stroj — Dalsi — Dokoncit.



4. Otevrete Creality 3D slicer — Nacist (Read file) — Vyberte soubor.

5. Vygenerujte G-kéd a uloZte soubor G-k6du na pamétovou kartu.



o o omm omm omm omm omm omm omm omm omm o omm omm omm S

6. Vlozte pamétovou kartu — Kliknéte na ovladani tisku — Vyberte soubor, ktery
chcete vytisknout.

Nazvy souborl musi byt tvofeny latinkou nebo cislicemi, nikoli ¢inskymi znaky nebo
jinymi specialnimi symboly.

Poznamky: Podrobné pokyny k softwaru naleznete v pfirucce k softwaru pro krajeni na
pamétové karté!

Varovani: Upozornéni: BEhem tisku nevkladejte ani nevyjimejte kartu TF nebo SD.

CReEALITY
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Prepare Letting Leveling




Print




Zapojeni obvodu

Motor osy Y Motor osy Z1 Motor osy 72
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Filamenty pro 3D tisk FDM

HP-PLA

Modernizované sloZzeni Setrné k zivotnimu prostfedi, matny efekt, vysoka odolnost a
jemny tisk. Suroviny jsou dovazeny ze Spojenych statd, kromé toho si zdkaznici mohou
vybrat z bohaté nabidky barev.

CR-PLA CR-PETG CR-ABS CR-TPU

Rada CR je ur¢ena pro uZivatele stfedni t¥idy a je vybavena prihlednym zasobnikem a
cernobilym barevnym boxem.Mirna tolerance priméru dratu pfispiva ke stabilni kvalité
tisku. Rada CR splfiuje vase poZzadavky na kazdodenni navrhovani a tvorbu prototypd.

HC-PLA HC-PETG HC-ABS HC-TPU

Rada HC je cenové vyhodna. Je Siroce pouZitelna pro obecné navrhy produkt FDM
tiskaren na trhu, aby vyhovovala vasim kazdodennim ndvrhlm a rdznym potfebam
prototypovani.

EN-PLA EN-PETG EN-ABS EN-TPU

Rada Ender se Siroce pouZiva pro obecnou konstrukci tiskaren FDM, které splfiuji
potreby zakaznikd pro kazdodenni konstrukci a rlizné potreby prototyp0.

Pryskyfice citliva na UV zareni pro 3D tiskarny

Standardni pryskyfice

Nizké smrsténi, vysoka rychlost tisku, témeér bez zapachu, tuhost a houzevnatost,
vhodné pro tisk béZnych prototypt vyrobk( a modeld displejd, které jsou také vysoce
kompatibilni s tiskarnami LCD.



Pryskyfice s nizkym zapachem

Nizky zapach, vysoka presnost, velmi vyrazné textury detaild. Dobra plynulost, vysoka
uspésnost tisku. Syté barvy, které splnuji barevné pozadavky zakaznika, preferované pro
animacni manualy, Femesiny nabytkarsky primysl atd...

ABS jako pryskyfice

Diky vysoké tvrdosti, vysoké houZevnatosti fyzikalnich vlastnosti a silné odolnosti proti
narazu lIze primo vrtat do hotovych modeld, které se pouZivaji hlavné v primyslovych
prototypech a dalSich oblastech.

Zubni lita pryskyfrice

Nizké smrsténi, diky nizkému smrsténi je velikost pfesnéjsi. Po vytvarovani se pod
tlakem snadno nedeformuje. Pouziva se k vyrobé porcelanovych zubd.

Elasticka pryskyfice

Elasticka pryskyfice se vyznacuje dobrou pruznosti po vytlacovani nebo protahovani's
vysokou pevnosti, Siroce se pouziva k tlumeni a kontaktovani povrchi atd., prednostné ji
pouzivaji lidé plni originality a ndpadd v designu.

Vodou omyvatelna pryskyfrice

Model Ize myt pfimo vodou, je bezpecny, Setrny k Zivotnimu prostfedi, ma vysokou
presnost povrchu, kratkou dobu ¢isténi a nizké naklady na material. Vodou omyvatelna
pryskyfice je v soucasné dobé jednim z oblibenych novych materiald pro skoly,
vzdélavaci instituce a nadSence do tisku.



Dentalni rezim pryskyfrice

Povrchova tvrdost je extrémné vysoka, odolna proti poskrabani a ma nizké smrstovaci
vlastnosti. Pouziva se hlavné pfi restaurovani zubnich implantatd a potisku neviditelnych
rovnatek v Iékarské stomatologii.

HouZevnatost pryskyrice

HouZevnatost Pryskyrice je stfedné tvrdy material odolny proti opotfebeni a opakované
roztazitelny. PouZiva se u dild, které je tfeba opakované natahovat v tfecich zafizenich.

Vysokoteplotni pryskyfrice

Vysokoteplotni pryskyFice se pouziva predevsim k vyrobé vysokoteplotnich pryZovych
forem, které odolavaji teplotam kolem 200 °C bez praskani a zachovavaiji si dobrou
pevnost, tuhost a tepelnou stabilitu.

Sperky z lité pryskyfice

Siroké uplatnéni ve 3perkafském pramyslu. Vynikajici spalovaci vykon, nizky koeficient
expanze, spalovani beze zbytku. Proces tvareni je stabilni bez deformaci. Hotovy vyrobek
ma hladky povrch a vysokou presnost.



Informace o parametrech pryskyfrice citlivé

Standardni i i lita icka _— . “ "
Souvisejici pryskyFice ABSkJaJ,(o ZUbE' ll_ta ElaSt'lea Vodou Dentalni HouZevnat wysokoteplotnf Sperky z lité
parametry pryskyrice pryskyrice pryskyrice omyvatelna rezim ost pryskyfice pryskyfice
150-250MPa -s 200-350MPa-s 50-170MPa -s 300-1000MPa -s 100-350MPa -s 150-300MPa-s 150-300MPa-s 150-300MPa -s 100-150MPa- s

Viskozita (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational | {MDJ-85 Rotational | (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational

Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C))

na UV zaren

Ve

Absorpéni pasmo

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

385nm-410nm

385nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

1.05-1.25g/cm®

1.05-1.13gfcm®

1.05-1.25gfcm?

(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?

(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?

(Density meter {25°C))

1.05-1.25g/cm’

(Density meter (25°C))

1.05-1.25gfcm?

(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm®

(Density meter {25°C))

1.05-1.13g/cm’

Hustota (Density meter (25°C}) | (Density meter {25°C))| (Density meter (25°C))
Modul pruznostiv 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa | 1.192-2.525MPa 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2,385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa
Pevnost v ohybu 59-TOMPa 68-80MPa 49-58MPa 40-TOMPa 40-T0MPa 59-T0OMPa 40-T0MPa 59-TOMPa 49-58MPa
Teplota
tepelného 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
Koeficient tepelné
. . 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
roztaznosti
ZmenSeni objemu 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4,06-5.08%
Linearni smrsténi 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.8-1% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Pevnost v tahu 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
|
Modul v tahu 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa 1.86-2.645MPa 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa 1.779-2.385MPa 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa
ProdlouZeni
pii pretrzeni 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
Tvrdost podle 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Teplot
eplota 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C

prechodu skla
Pevné hustota

Pevnost v zéfezu
pfi narazu

1.05-1.25g/cm’

1.05-1.13g/cm?

1.05-1.13g/cm’

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g /cm’®

1.05-1.25g/cm’

1.05-1.13g/cm?

44-49) /i

60-80J/rt

44-49)/nd

41-48)/ni

41-48)/rd

41-49)/ni

41-48)/nd

44-49)/rit

44-49) [t




Informace o parametrech vidken

Material Teplota tisku BedTemp (°C) ObtiZznost  Flexibilita ~ Smrstova Taznost PouZitelné modely
HP-PLA 190-220 50-60 [ ] (1] [ ] [T 1] Suitable for 99% FDM models
HP-PLAX3 190-220 50-60 LJ L1 L] (1 1] Suitable for 99% FDM models
PLA
Series
CR-PLA 190-220 50-60 [ ] L L] L ] (1 1] Suitable for 99% FDM models
HC/EN-PLA 190-220 50-60 L] L1 L] e Suitable for 99% FDM models
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
ABS 220-260 90-110 LLL L] L L L1l Ll L is recommended for D)fr'lpmachine
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
PETG 230-250 60-100 oo oo oe LA A is recommended for D¥Ypmachine
TPU 210-240 50 (1] (71171} [ ] sese Direct extrusion models
Silk 190-220 50-60 [ ] [ 1] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
Nylen 230-260 80-90 escoe eoe AL X0 is recommended for DIY machine
Carbon .
(ordinary type] 190-220 50-60 [ ] L] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
PDS Advertising word .
filament-PLA 190-220 50-60 [} (1] [ ] (1] Creality K5,K8.T5
Low temperature filament-PCL 60-100 - L] (11} [ ] (1111 Low temperature 3D printing pen




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 pfimo na prodejce
vyrobku, je nutné predlozit originalni doklad o koupi s datem nakupu.

Za rozpor se zarucnimi 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.).

pfirozené opotrebeni a starnuti spotfebniho materialu nebo soucasti béhem
pouzivani (napr. baterii atd.).

Plsobeni nepfiznivych vnéjsich vlivy, jako je slunecni zareni a jiné zafeni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti kapaliny, vniknuti predmétu, 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.



Vazeny zakaznik,

Dakujeme vam za zakUpenie nasho vyrobku. Pred prvym pouZitim si pozorne precitajte
nasledujuce pokyny a uschovajte si tento navod na poufZitie. Venujte osobitnd pozornost

bezpecnostnym pokynom. Ak mate akékolvek otazky alebo pripomienky k pristroju,
obratte sa na linku sluZieb zakaznikom.

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

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



Dakujeme, Ze ste si vybrali na3e vyrobky. Aby ste ziskali ¢o najlep3ie skisenosti,
precitajte si pred pouZzitim tlaciarne navod na pouzitie. Nase timy su vzdy pripravené
poskytnut vam tie najlepSie sluzby. Ak mate s tlaciarnou akékolvek problémy,
kontaktujte nas na telefénnom cisle alebo e-mailovej adrese uvedenej v hornej asti.

Pre lepSie skusenosti s nasim produktom sa méZete naucit pouZivat tlaCiaren aj
nasledujucimi spdsobmi:

Pozrite si sprievodné pokyny a videa na karte TF.

Navstivte nasu oficialnu webovu stranku www.creality.com, kde najdete prislusné
informacie o softvéri/hardvéri, kontaktné udaje a navod na obsluhu a udrzbu.

Aktualizacie firmvéru

Prihlaste sa na oficialnu webovu stranku https://www.creality.com/download, prepnite
jazyk, vyberte prislusnu tlaciarent a model a po dokonceni inStalacie si stiahnite firmvér,
ktory chcete pouzivat.

Poznamky

1. Tlacdiaren nepouzivajte inym spésobom, ako je popisané v tomto dokumente, aby
ste predisli zraneniu osdb alebo poskodeniu majetku.

2. Tlaciaren neumiestnujte do blizkosti zdrojov tepla alebo horlavych ¢i vybusnych
predmetov. Odporu¢ame ho umiestnit do dobre vetraného prostredia s nizkym
obsahom prachu.

3. Tlaciaren nevystavujte silnym vibraciam ani Ziadnemu nestabilnému prostrediu,
pretoZze to mbze spOsobit zhorsenie kvality tlace.

4. V pripade poskodenia stroja pouZzite odporucanu Zivicu.

5. Nepouzivajte iny ako dodany napajaci kabel. Vzdy pouzivajte uzemnenu
trojkolikovu zasuvku.

6. Pocas pouzivania neotvarajte plastovy kryt, inak sa tlac prerusi.

7. Priobsluhe tlaciarne nepouZzivajte bavinené rukavice. Takéto latky sa mozu
zamotat do pohyblivych Casti tlaCiarne, o méze viest k popaleninam,
pripadnému zraneniu alebo poskodeniu tlaciarne.

8. Po dokonceni tlace pockajte niekolko minut. Pri odstranovani potlace pomocou
naradia pouZivajte rukavice.

9. Tlaciaren Casto Cistite. Pri Cisteni vzdy vypnite napajanie a suchou handrickou
zotrite prach, prilepeny potlaceny plast alebo iny material z ramu, vodidiel alebo



kolies. Na Cistenie povrchu tlace pouzite Cistiaci prostriedok na sklo alebo
izopropylalkohol.

10. Deti mladsie ako 10 rokov by nemali tlaciaren pouzivat bez dozoru.

11. Tento stroj je vybaveny bezpecnostnym ochrannym mechanizmom. Pri spustani
stroja ru¢ne nepohybujte tryskou a mechanizmom tlacovej ploSiny, inak sa stroj z
bezpecnostnych dévodov automaticky vypne.

12. Pouzivatelia su povinni dodrziavat zakony, predpisy a etické kodexy prislusnej
krajiny a regiénu, v ktorom sa nachadza zariadenie alebo regionalne zakony,
predpisy a etické kodexy, v ktorych sa nachadza vyrobok a nim vyrobené vytlacky.

Domov




1. Koncovy spinac X

8. Skrinka na naradie

17. Motor osi Z (Z1)

2. Reflektor

9. Z4suvka na kartu SD

18. Elektricka zasuvka

3. Suprava trysiek

10. LCD displej

19. Motor osi Y

4. Fotoelektricky spinac v
osi Z

11. Sietové rozhranie

20. Motor osi X

5. Tlacova platforma

12. Ovladanie spinaca

21. Detektor vlakien

6. Komponenty drZiaka
krmiva

13. Gombik na nastavenie
pasu v osi X

22. Motor extrudéra

7. Gombik na nastavenie
pasuvosiY

14. Tazné zariadenie

Zakladné parametre

ReZim CR-10 Smart

Velkost tlace  300*300*400 mm

Cislo dyzy 1

Hrubka 0,17-0,4 mm

platku

Priemer dyzy Standard 0,4 mm

Presnost +0,1T mm

Vlakna 1,75 mm PLA/ABS/TPU/PETG/drevo



Format STL/OBJ/AMF

suboru

Prenos USB/ulozna karta

suborov

Softvér Slice  Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D
Napajanie Vystup: AC100 - 240 V 50/60 Hz: DC 24 V
Celkovy 350w

vykon

Teplota 16Zka <100 °C

Teplota dyzy <260 °C

Tlaé Ano

Zivotopisov

Detektor Ano

vlakien

DvojitiosZ  Ano

Automatické Ano

vyvaZovanie

Jazyk 3/ sk

Anglictina/Espafiol/Deutsch/Francais/Rusky/Brasileiro/Italiano/Turkce

Rychlost tlace

80 - 100 mm/s

Obsah balenia

1 Zakladny ram

3 Zobrazenie

Qgﬁ

6 Spolocny

e




7 Vldkna 8 Tahadlo 9 Skrutka M5x45 Sems x

4
10 Sesthranna skrutka s 11 Sesthranné skrutka s 12 Skrutka s plochou
okruhlou hlavou M5X12 x2 okruhlou hlavou M5x20 x2  gulatou hlavou M5x10

X2
13 Skrutka M6 x4 14 skrutiek M6 Union x4 15 matic M4T x2

Zoznam nastrojov

ST L

16 Spachtli x1 17 KIuc x1 18 Nastrény 19 Cistic trysiek 20 Diagonalne
klac¢ x1 X1 klieSte x1

p & > W
. | '

21 imbusovy 22 Pamatova 23 24 25 Tryska x2
klac x1 karta a ¢itacka Rychloupinacia  Rychloupinac
kariet x1 pracka x2 X2



InStalacia portalového ramu

£S5 2 Dva profily osi Z nainstalované na

M — H_ — vnutornom stupni spodného profilu
osiY.

Poznamka: Otacanim spojky zdvihnite os X do zobrazenej polohy.

InStalacia tyce

Nastavte spravnu dizku zmontovanej ty¢e a namontujte ju do polohy znazornenej na
obrazku.
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InStalacia stojana

Stojan na material mozno instalovat v réznych
polohach vpredu a vzadu na osi Z a mozno ho
sklopit.

InStalacia koncového spinaca pre os Z

Jednoduchsia vymena ploSiny a nastavenie pasu




. Ak chcete vymenit ploSinu, otocte dosku s rukovatou, aby ste ju vybrali a vlozili
sklo.

Potom rucne otocte gombikom na vhodné utiahnutie, aby ste zabranili
pretrhnutiu pasu. (Ako je zndzornené na obrazku A, tri miesta)

. -'_-"lll
Famy, [
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Pripojenie kabla

1. Pripojte 15-kolikovy port k adaptérovej doske dyzy, ako je znazornené na
obrazku.

2. Pripojenie kabla motora osi Z

Pripojte vodic fotoelektrického spinaca

4. Pripojte napajaci kabel

w

Oznamenie

Nepripdjajte ani neodpajajte kable, ked'je
zariadenie zapnuté.




Vyrovnanie dosky

1. Vyberom mozZnosti "Level" sa doska automaticky vyrovna.
2. Po dokonceni zarovnania upravte hodnotu zarovnania osi Z podla prilnavosti
spotrebného materialu a skla.

B #;': O
| L
[ |

°C
C

VyvaZzovanie

Automatické
vyvazovanie




Automatické vyvazovanie

Po spusteni procesu
vyrovnavania pockajte, kym
sa teplota trysky zahreje na

Pocas vyrovnavania sa nedotykajte teflénovej trubice a kabla dyzy.



Sposob predhrievania

Metéda 1

CREALITY

Auis movement

{ Feed /Return filaments

Release motor

Poznamky: Poznamky: Informacie o pouZivatelskom rozhrani su len referencné,
skutocné pouzivatelské rozhranie sa méze lisit.



Metéda 2

CR

Hrepare

Lighting control
One-touch shul
selection

About maching

Hotbed setting
Fan contro

FLA preheat setting




Poznamky: Standard predohrevu tlace je nastaveny z vyroby, Standard predohrevu PLA:
teplota trysky 200°, teplota horuceho I6Zka 60°, Standard predohrevu ABS: teplota trysky
240°, teplota horuceho 16Zka 70°. Ak ju potrebujete upravit kvéli tlacovym materidlom
alebo z inych dévodov, mdZete parametre upravit na domovskej stranke ovladacieho
rozhrania — teplota — nastavenia predohrevu PLA/ABS.

ZataZenie viakna

Po pockani na zvySenie teploty zaveste viakno nad drziak vlakna.




45°

Pre hladké zavedenie zavitu by mal byt koniec zavitu umiestneny tak, ako je uvedené
vysSie.

Ked aktualna teplota dosiahne cielovu teplotu, spotrebny material prejde detekciou
porusSenia materialu a vlozi sa do malého otvoru extrudéra az do polohy trysky, Ak
spotrebny material vyteka pri tryske, znamena to, Ze spotrebny material bol vloZeny.
Prava Sipka znamena utahovanie, lava Sipka znamena uvolfiovanie. (Ako je znazornené
na obrazku A)




Pred vloZenim vladkna Dokoncenie vkladania nite

Tipy: ako zmenit vlakno?

1. Rezanie vlakien v blizkosti vytlacacieho zariadenia a pomalé podavanie novych
vlakien, kym sa nezavedu do nového vlakna.

2. Rychle vytiahnutie vlakna a podanie nového vlakna po predhriati trysky a
miernom posunuti vidkna dopredu.



Tlac€ cez Wi-Fi
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Poznamky: Poznamky: Informacie o pouzivatelskom rozhrani su len referencné,
skutocné pouzivatelské rozhranie sa méze lisit.

Zaciatok tlace
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Creality CR-10 Smart 42
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3. Select language—Next—Select your machine—Next—Finish

Creality

1. Double click to install the

fware. | REREF 4.0pen Creality 3D slicer — Load (Read file) — Select file

2.Double click to open the software. | ¥TFF R



1. Softvér nainstalujete dvojitym kliknutim.
2. Softvér otvorite dvojitym kliknutim.
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3. Zvolte si jazyk — Dalej — Zvolte si stroj — Dalej — Dokon¢it.



4. Otvorte Creality 3D slicer — Citat sibor — Vybrat stbor.

5. Vygenerujte G-kéd a uloZte subor G-k6du na pamatovu kartu.
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6. Vlozte pamatovu kartu — Kliknite na ovladdaci prvok tlace — Vyberte subor, ktory
chcete vytlacit.

Nazvy suborov musia byt pisané latinkou alebo cislicami, nie ¢inskymi znakmi alebo
inymi Specialnymi symbolmi.

Poznamky: Podrobné pokyny k softvéru najdete v prirucke k softvéru na krajanie na
pamatovej karte!

Upozornenie: Pocas tlaCe nevkladajte ani nevyberajte kartu TF alebo SD.

CReEALITY
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Prepare Letting Leveling




Print




Zapojenie obvodov

Kablovy port 1

Kablovy port 2

Poistka

Motor osi Y

Motor osi Z1

Motor osi 22
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Zasuvka na
pamatovu
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— Port Wi-Fi

Rozhranie
obrazovky

!

T
Prikon Vykonnost Termistorové

Normalny

Modul
vypinania

Y Koncovy

Vyhradeny port | Resetovanie J




Filamenty pre 3D tlac¢ FDM

HP-PLA

Modernizované zloZenie Setrné k Zivotnému prostrediu, matny efekt, vysoka odolnost a
jemna tlac. Suroviny sa dovazaju zo Spojenych Statov, zakaznici si navySe mézu vybrat zo
Sirokej Skaly farieb.

CR-PLA CR-PETG CR-ABS CR-TPU

Séria CR je urCena pre pouZzivatelov strednej triedy a je vybavena priehladnym
zasobnikom a ¢iernobielym farebnym ramcekom.Mierna tolerancia priemeru drotu
prispieva k stabilnej kvalite tlace. Séria CR spifia vase kazdodenné poZiadavky na dizajn a
prototypovanie.

HC-PLA HC-PETG HC-ABS HC-TPU

Séria HC je cenovo vyhodna. Je Siroko pouzitelny pre vSeobecné navrhy produktov FDM
tlaciarni na trhu, aby vyhovoval vasim kazdodennym navrhom a r6znym potrebam
prototypovania.

EN-PLA EN-PETG EN-ABS EN-TPU
Séria Ender je Siroko pouZivana na vieobecny dizajn tlaciarni FDM, aby spifiala
kazdodenné potreby zakaznikov v oblasti dizajnu a réznych prototypov.

UV citliva Zivica pre 3D tladiarne

Standardna Zivica

Nizka zmrstitelhost, vysoka rychlost tlace, takmer bez zapachu, tuhost a hizevnatost,
vhodné na tlac¢ beznych prototypov vyrobkov a modelov displejov, ktoré su tiez vysoko
kompatibilné s tlac¢iarnami LCD.



Zivica s nizkym zapachom

Nizky zapach, vysoka presnost, velmi vyrazné detaily textdry. Dobra plynulost, vysoka
Uspednost tlace. Bohaté farby, ktoré spifiaju poZiadavky zakaznikov na farby,
preferované pre animacné prirucky, remeselny nabytkarsky priemysel atd...

ABS ako Zivica

Vdaka svojej vysokej tvrdosti, fyzikalnym vlastnostiam vysokej huzevnatosti a silnej
odolnosti proti narazu sa moze priamo vrtat do hotovych modelov, ktoré sa pouZivaju
najma v priemyselnych prototypoch a inych oblastiach.

Zubna liata Zivica

Nizke zmrstenie, nizke zmrstenie robi velkost presnejSou. Po tvarovani sa pod tlakom
lahko nedeformuje. Pouziva sa na vyrobu porcelanovych zubov.

e 0

Elasticka Zivica

Elasticka Zivica sa vyznacuje dobrou pruznostou po vytlaceni alebo natiahnuti s vysokou
pevnostou, Siroko sa pouZiva na odpruzenie a kontaktné povrchy atd., prednostne ju
pouzivaju ludia pini originality a dizajnovych napadov.

Vodou umyvatelha Zivica

Model sa da umyvat priamo vodou, je bezpecny, Setrny k Zivotnému prostrediu, ma
vysoku presnost povrchu, kratky cas Cistenia a nizke naklady na material. Vodou
zmyvatelna Zivica je v sucasnosti jednym z oblubenych novych materialov pre Skoly,
vzdelavacie institlcie a nadsencov tlace.



ReZim zubnej Zivice

Tvrdost povrchu je extrémne vysoka, odolna proti poSkriabaniu a ma nizku zmrstovaciu
schopnost. PouZiva sa najma pri obnove zubnych implantatov a tlaci neviditelnych
rovnatok v lekarskej stomatoldégii.

HuzZevnatost Zivice

HlZevnatost Zivica je stredne tvrdy material odolny proti opotrebovaniu, ktory sa da
opakovane napinat. PouZiva sa na diely, ktoré sa musia opakovane napinat v trecich
zariadeniach.

Vysokoteplotna Zivica

Vysokoteplotna Zivica sa pouziva najma na vyrobu vysokoteplotnych gumovych foriem,
ktoré odolavaju teplotam okolo 200 °C bez praskania a zachovavaju si dobru pevnost,
tuhost a tepelnu stabilitu.

Sperky z liatej Zivice

Siroko sa pouZiva v klenotnickom priemysle. Vynikajuci spalovaci vykon, nizky koeficient
expanzie, spalovanie bez zvySkov. Proces tvarovania je stabilny bez deformacie. Hotovy
vyrobok ma hladky povrch a vysoku presnost.



Informacie o parametroch Zivice citlivej na UV Ziarenie

Standardna 4 li icka o . ¢
Suvisiace v AVBlS.ako Zutvx_ne_) liata Elasticka Vodou Rezim HuZevnatos vysokoteplotn Sperky z
Zlvica Zivica Zivica Zivica umyvatelna zivica ; E Sivi Fivi iatei Zivi

parametre y zubnej t Zivice Zvica liatej Zivice

150-250MPa -s 200-350MPa-s 50-170MPa -s 300-1000MPa -s 100-350MPa -s 150-300MPa-s 150-300MPa-s 150-300MPa -s 100-150MPa- s
Viskozita (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational | {MDJ-85 Rotational | (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational
Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C))
Absorpcné pasmo 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm

Hustota

1.05-1.25g/cm®
(Density meter (25°C})

1.05-1.13gfcm®
(Density meter {25°C))

(Density meter (25°C))

1.05-1.25gfcm?

(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?

(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g/cm’
(Density meter {25°C))

(Density meter (25°C))

1.05-1.25gfcm?

(Density meter (25°C))

1.05-1.25g/cm®

1.05-1.13g/cm’
(Density meter {25°C))

Modul pruznostiv

1.882-2.385Mpa

1.192-2.525Mpa

1.192-2.525MPa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.192-2.525Mpa

Pevnost v ohybe 59-7T0MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-T0MPa 40-70MPa 50.70MPa 40-T0MPa 59-T0MPa 49-58MPa
Teplota
tepeiného 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 20°C 65°C
Koeficient tepelnej
o tepe 95°E-6 95°E6 95°E-6 95'E-6 95*E-6 95°E-6 95°E-6 95*E6 95°E-6
roztaznosti
Znizenie objemu 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
Linearne 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.81% 1.05-1.35% 1.05-135% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Pevnost v tahu 3552MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30.52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30.52MPa 36-52MPa 42.62MPa
|
Modulvtrakcii | L779-2.385MPa | 186-2.645MPa | 186-2.645MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.86-2.645MPa
Rozsirenie o
orestavke 119%-20% 11%-21% 1196-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
Turdost podia 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 820 65-75D 86D 65D
Teplot
eplota 100°C 100°C 78°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
sklovitého

Pevné hustota

Pevnost
narazového

1.05-1.25g/cm’

1.05-1.13g/cm?

1.05-1.13g/cm’

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g/cm?

1.05-1.25g /cm’®

1.05-1.25g/cm’

1.05-1.13g/cm?

44-49) /i

60-80J/rt

44-49)/nd

41-48)/ni

41-48)/rd

41-49)/ni

41-48)/nd

44-49)/rit

44-49) [t




Informacie o parametroch vlakien

Material Teplota tlace BedTemp (°C) ObtiaZznos Flexibilita ~Zmen3ov  Gravitacia Uplatnitelné modely
HP-PLA 190-220 50-60 [ ] (1] [ ] [T 1] Suitable for 99% FDM models
HP-PLAX3 190-220 50-60 LJ L1 L] (1 1] Suitable for 99% FDM models
PLA
Series
CR-PLA 190-220 50-60 [ ] L L] L ] (1 1] Suitable for 99% FDM models
HC/EN-PLA 190-220 50-60 [ ] L L] L] e Suitable for 99% FDM models
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
ABS 220-260 90-110 LLL L] L L L1l Ll L is recommended for D)fr'lpmachine
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
PETG 230-250 60-100 oo oo oe LA A is recommended for D¥Ypmachine
TPU 210-240 50 (1] (71171} [ ] sese Direct extrusion models
Silk 190-220 50-60 [ ] [ 1] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
Nylen 230-260 80-90 escoe eoe AL X0 is recommended for DIY machine
Carbon .
(ordinary type] 190-220 50-60 [ ] L] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
PDS Advertising word .
filament-PLA 190-220 50-60 L] L L L] L L] Creality K5, K8.T5
Low temperature filament-PCL 60-100 - L] (11} [ ] (1111 Low temperature 3D printing pen




Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakupeny na Alza.cz sa vztahuje 2-rocna zaruka. V pripade potreby
opravy alebo iného servisu pocas zaruc¢nej doby sa obratte priamo na predajcu vyrobku,
je potrebné predlozit originalny doklad o kupe s datumom nakupu.

Za porusenie zaruky, pre ktoré nie je moZné uznat reklamaciu, sa povaZuje:

e PouZivanie vyrobku na iny ucel, nez na aky je vyrobok urceny, alebo nedodrziavanie
pokynov na udrzbu, prevadzku a servis vyrobku.

e Poskodenie vyrobku v dosledku Zivelnej pohromy, neopravnenej osoby alebo
mechanického zavinenia kupujuceho (napr. pocas prepravy, Cistenia nespravnymi
prostriedkami atd.).

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

e Pdsobenie nepriaznivych vonkajsich vplyvov, ako je slnecné a iné ziarenie alebo
elektromagnetické pole, vniknutie kvapaliny, vniknutie predmetov, prepatie v sieti,
elektrostaticky vyboj (vratane blesku), chybné napajacie alebo vstupné napatie a
nespravna polarita tohto napatia, chemické procesy, napr. pouzité napajacie zdroje
atd.

e Ak niekto vykonal upravy, modifikacie, zmeny dizajnu alebo adaptacie s cielom
zmenit alebo rozsirit funkcie vyrobku oproti zakiUpenému dizajnu alebo pouzit
neoriginalne diely.



Kedves Ugyfél,

Kdszonjuk, hogy megvasarolta termékunket. Kérjuk, hogy az elsé hasznalat el6tt
figyelmesen olvassa el az alabbi utasitasokat, és 6rizze meg ezt a kézikdnyvet késébbi
hasznalatra. Kérjuk, forditson kulénds figyelmet a biztonsagi utasitasokra. Ha barmilyen
kérdése vagy észrevétele van a készulékkel kapcsolatban, kérjuk, forduljon az
ugyfélszolgalati vonalhoz.

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

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



Kdszonjuk, hogy termékeinket valasztotta. A legjobb élmény érdekében a nyomtato
hasznalata el6tt olvassa el az utasitasokat. Csapataink mindig készen allnak arra, hogy a
legjobb szolgaltatast nydjtsak Onnek. Ha barmilyen problémaja van a nyomtatoval,
kérjuk, lépjen kapcsolatba velink a fent megadott telefonszamon vagy e-mail cimen.

A termékunkkel kapcsolatos jobb tapasztalatszerzés érdekében a nyomtatd hasznalatat
a kovetkez6 modokon is megtanulhatja:

Lasd a TF-kartyan talalhaté kisér6 utasitasokat és videdkat.

Latogasson el hivatalos weboldalunkra, a www.creality.com, ahol a
szoftverrel/hardverrel kapcsolatos informaciokat, elérhetdségeket, valamint
Uzemeltetési és karbantartasi utasitasokat talal.

Firmware frissitések

Jelentkezzen be a https://www.creality.com/download hivatalos weboldalra, valtson
nyelvet, valassza ki a megfelel6 nyomtatét és modellt, majd a telepités befejezése utan
toltse le a hasznalni kivant firmware-t.

Megjegyzések

1. Ne hasznalja a nyomtat6t a jelen dokumentumban leirtaktél eltéré médon a
személyi sérulések vagy anyagi karok elkerulése érdekében.

2. Ne helyezze a nyomtatot héforrasok, gyulékony vagy robbanasveszélyes targyak
kdzelébe. Javasoljuk, hogy jol szell6z6, porszegény kdrnyezetben helyezze el.

3. Ne tegye ki a nyomtatoét erds rezgéseknek vagy instabil kdrnyezetnek, mert ez a
nyomtatas minéségének romlasahoz vezethet.

4. A gép sérulése esetén hasznalja az ajanlott gyantat.

5. Ne hasznaljon a mellékelt kabeltél eltéré tapkabelt. Mindig féldelt, haromagu
konnektort hasznaljon.

6. Ne nyissa ki a mUanyag fedelet hasznalat kézben, kildonben a nyomtatas
megszakad.

7. A nyomtatd mikddtetésekor ne hasznaljon pamutkeszty(t. Az ilyen szdvetek
belegabalyodhatnak a nyomtaté mozgd részeibe, ami égési sérulésekhez,
esetleges sérulésekhez vagy a nyomtatd karosodasahoz vezethet.

8. Varjon néhany percet a nyomtatas befejezése utan. Kérjuk, viseljen keszty(lt, ha
szerszammal tavolitja el a nyomtatast.

9. Gyakran tisztitsa meg a nyomtatot. Tisztitaskor mindig kapcsolja ki a készuléket,
és szaraz ruhaval torolje le a vazrol, a vezetdkrdl vagy a kerekekrdl a port, a



raragadt nyomdafestéket vagy mas anyagot. Hasznaljon Uvegtisztitot vagy
izopropil-alkoholt a nyomtatasi felUlet tisztitasahoz.

10. 10 év alatti gyermekek nem hasznalhatjak a nyomtatot feltgyelet nélkal.

11. Ez a gép biztonsagi védémechanizmussal van felszerelve. A gép inditasakor ne
mozgassa a fuvokat és a nyomtatéplatform-mechanizmust kézzel, kilénben a
gép biztonsagi okokbdl automatikusan leall.

12. A felhasznaldoknak be kell tartaniuk az adott orszag és régio torvényeit,
rendeleteit és etikai kodexeit, ahol a [étesitmény vagy a regionalis térvények,
rendeletek és etikai kddexek taldlhatdk, ahol a termék és az altala el8allitott
nyomatok talalhatok.

Home




1. Végallaskapcsolo X

8. Szerszamos szekrény

17. Z tengely motor (Z1)

2. Spotlight 9. SD-kartya foglalat 18. Elektromos aljzat
3. Fuvokakészlet 10. LCD képerny6 19. Y-tengelyes motor
4. Z-tengelyl 11. Haldzati interfész 20. X-tengelyes motor

fotoelektromos kapcsolo

5. Sajté platform

12. Kapcsold vezérlés

21. Szalas érzékeld

6. Takarmanytart6
alkatrészek

13. X-tengelyes szijbeallitd
gomb

22. Extruder motor

7. Gomb az 6v Y-
tengelyben torténd
bedllitasdhoz

14. Vonohorog

Alapvetd paraméterek

Mad CR-10 Smart
Nyomtatasi 300*300*400 mm
méret

Favoka szama 1

Szeletvastagsag

0,17-0,4 mm

Favoka Szabvanyos 0,4 mm

atméréje

Pontossag 0,7 mm

Szalak 1,75 mm PLA/ABS/TPU/PETG/fa



Fajlformatum

STL/OBJ/AMF

Fajl atvitel

USB/tarolékartya

Szoftver Slice

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Teljesitmény

Kimenet: AC100 - 240V 50/60Hz: DC 24 V

Teljes 350W

teljesitmény

Agyhémérsékle <100 °C

t

Favéoka <260 °C

hémérséklete

Onéletrajzok lgen

nyomtatasa

Szalas érzékel6 Igen

Kettés Z- lgen

tengely

Automatikus lgen

kiegyensulyoza

s

Nyelv H3Z/en
English/Espafiol/Deutsch/Francais/Russzia/Brasileiro/Italiano/Turkg
e

Nyomtatasi 80 - 100 mm/s

sebesség

A csomag tartalma

1 Alapkeret

3 kijelz6

LD

egﬁ

4 tapkabel

6 k6z0Os



//

8 Vonérud 9 Csavar M5x45 Sems x
4
10 Hatszoglet( laposfejl 11 Hatszogletl laposfejli, 12 Lapos fejl kerek fejd
kerek feji csavar M5X12 x2  kerek fejd csavar M5x20 x2 csavar M5x10 x2
13 Csavar M6 x4 14 csavar M6 Union x4 15 M4T x2 anya

Eszkoz6k listaja

A a4

16 spatula x1 17 kulcs x1 18 dugdkulcs 19 Fuvodka 20 Atl6s fogd
X1 tisztitd x1 X1

Jr > m
~ }

21 imbuszkulcs 22 23 Gyorskioldd 24 Gyorskiold6 25 Fuvoka x2
X1 Tarolokartya és csat x2 karom x2
kartyaolvaso x1



A portalkeret felszerelése

Az alsé Y-tengelyes profil belsé
M — H_ — szakaszara szerelt két Z-tengelyes
profil.

Megjegyzés: Forgassa el a tengelykapcsolot, hogy az X-tengelyt az abran lathaté
poziciéba emelje.



A rud felszerelése

Allitsa be az 6sszeszerelt rid megfeleld hosszat, és szerelje fel az dbran lathaté
pozicidba.




Allvany telepitése

Az anyagtartd allvany a Z-tengely elllsé és hatso
részén kulonb6z6 pozicidkban helyezhetd el, és
dsszecsukhato.

A Z tengely végallaskapcsoldjanak felszerelése

Kénnyebb platformcsere és dvbeallitas




. A platform cseréjéhez forgassa el a tanyért a fogantyuval, hogy kivegye és
behelyezze az Gveget.

. Ezutan kézzel forditsa el a gombot a megfelel6 meghuzasig, hogy elkerulje a szij
elszakadasat. (Az A. abran lathat6 harom helyszin)

- “II




Kabelcsatlakozas

1. Csatlakoztassa a 15 tis csatlakozot a fuvokaadapter lemezhez az abran lathato
modon.

2. Z-tengelyes motor kabelcsatlakozas

Csatlakoztassa a fényelektromos kapcsold vezetékét

4. Csatlakoztassa a tapkabelt

w

Ertesités

Ne csatlakoztassa vagy valassza le a kabeleket,
ha a gép be van kapcsolva.




A lemez igazitasa

1. A"Szint" kivalasztasa automatikusan kiegyenliti a tablat.
2. Azigazitas befejezése utan allitsa be a Z-tengely igazitasi értékét a nyomtatasi
fogybeszkdzok és az Uveg tapadasanak megfelel&en.

B #;': O

o 0t R =

Kiegyensulyo
Z-tengely kompenzacioé Kiegyensulyozé

Automatikus
kiegyensulyoz




Automatikus

Varja meg, amig a fuvoka
hémérséklete __ °C-ra
melegszik a kiegyenlitési

Ne érintse meg a tefloncsovet és a fuvdkakabelt szintezés kdzben.



Eldmelegitési modszer

1. moédszer

CREALITY

Prepare

fodls mmove moent
{ Feed f Return filaments

*  Release motor

Megjegyzések: Megjegyzések: A felhasznaldi fellletre vonatkozé informacidk csak
tajékoztato jellegliek, a tényleges felhasznaloi feltlet valtozhat.



2. modszer

CR

Hrepare

Lighting control
One-touch shul
selection

About maching

Hotbed setting
Fan contro

FLA preheat setting




Megjegyzések: a nyomtatasi elémelegitési szabvany gyarilag van beallitva, PLA
elémelegitési szabvany: fuvoka hémérséklete 200°, melegagy hdmérséklete 60°, ABS
eldmelegitési szabvany: fuvoka hémérséklete 240°, melegagy hdmérséklete 70°. Ha a
nyomtatasi anyagok vagy mas okok miatt kell beallitania, akkor a paramétereket a
vezérl6felulet kezd8lapjan — hdmérséklet — PLA/ABS el6melegitési beallitasok
modosithatja.

Szalterhelés

Miutan megvarta, hogy a hdmeérséklet emelkedjen, akassza az izzdszalat az izzészaltarto
foleé.




45°

A szal sima behelyezéséhez a szal végét a fentiek szerint kell elhelyezni.

Amikor az aktualis hdmeérséklet eléri a célhdmérsékletet, a fogydanyag athalad az
lyukaba, Ha a fogyb6anyag a fuvokanal kifolyik, ez azt jelenti, hogy a fogy6anyagot
behelyezték. A jobb oldali nyil a meghuzast, a bal oldali nyil a lazitast jelenti. (Az A. dbran
[4thaté mdédon)




A szal beszlrasa eldtt Befejezni a menet beillesztését

Tippek: hogyan lehet megvaltoztatni a szalat?

3. Aszalak levagasa az extruder kdzelében, és az Uj szalak lassu adagolasa, amig az
Uj szalak be nem kerulnek az uj szalba.

4. Gyors szalhuzas és Uj szal adagolasa a fuvoka elémelegitése és a szal enyhe el6re
mozgatasa utan.



Nyomtatas Wi-Fi-n keresztul
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5. Felszerelés 6. Beallitdsok

hozzdadéasa

7. Wi-Fi
kapcsolat

8. Nyomtatasi
modell
kivalasztasa




I5 21 WIF| ras:

Megjegyzések: Megjegyzések: A felhasznaldi fellletre vonatkozé informacidk csak
tajékoztato jellegliek, a tényleges felhasznaloi feltlet valtozhat.

A nyomtatas kezdete
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Creality CR-10 Smart 42
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3. Select language—Next—Select your machine—Next—Finish

Creality

1. Double click to install the

fware. | REREF 4.0pen Creality 3D slicer — Load (Read file) — Select file

2.Double click to open the software. | ¥TFF R



1. A szoftver telepitéséhez kattintson
duplan.

2. Nyissa meg a szoftvert dupla
kattintassal.
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3. Valassza ki a nyelvet — Tovabb — Valassza ki a gépet — Tovabb —
Befejezés.

LY R



4. Nyissa meg a Creality 3D szeletel6t — Fajl olvasasa — Fajl
kivalasztasa.

i

5. Generalja a G-kdédot, és mentse a G-kodfajlt a memdriakartyara.
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6. Helyezze be a memdriakartyat — Kattintson a nyomtatasvezérlére — Valassza ki
a nyomtatni kivant fajlt.

A fajineveknek latin betlket vagy szamokat kell tartalmazniuk, nem pedig kinai
karaktereket vagy mas specialis szimbdlumokat.

Megjegyzések: Részletes szoftverutasitasokat a memoriakartyan talalhato
szeletelszoftver kézikonyvében talal!

Figyelmeztetés: Ne helyezze be vagy vegye ki a TF- vagy SD-kartyat nyomtatas kdzben.

CReEALITY

af— &
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Prepare Letting Leveling




Print




Vezetékaramkorok

Y-tengelyes Z1 tengely Z2 tengely
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Szalak 3D nyomtatashoz FDM

HP-PLA

Tovabbfejlesztett kdrnyezetbarat 6sszetétel, matt hatas, nagy tartdssag és finom
nyomtatds. A nyersanyagokat az Egyesiilt Allamokbdl importéljak, emellett az tigyfelek
széles szinvalasztékbdl valaszthatnak.

CR-PLA CR-PETG CR-ABS CR-TPU CR-ABS CR-TPU

A kdzépkategorias felhasznalok szamara tervezett CR sorozat atlatszo talcaval és fekete-
fehér szindobozzal rendelkezik.A huzal atmérdjének enyhe tlrése hozzajarul a stabil
nyomtatasi minéséghez. A CR sorozat megfelel a mindennapi tervezési és
prototipusgyartasi kdvetelményeknek.

HC-PLA HC-PETG HC-ABS HC-TPU HC-TPU

A HC sorozat koltséghatékony. Széles koérben alkalmazhato a piacon |évd altalanos FDM
nyomtatd termeéktervekhez, hogy megfeleljen a napi terveknek és a kilonb6z6
prototipusgyartasi igényeknek.

EN-PLA EN-PETG EN-ABS EN-TPU

Az Ender sorozatot széles kdrben hasznaljak az altalanos FDM nyomtatoé tervezéséhez,
hogy megfeleljen az tgyfelek napi tervezési és kulonb6z6 prototipusgyartasi igényeinek.

UV-érzékeny gyanta 3D nyomtatékhoz

Standard gyanta

Alacsony zsugorodas, nagy nyomtatasi sebesség, szinte szagtalan, merevség és
szivossag, alkalmas kdzos termékprototipusok és kijelzémodellek nyomtatasara,
amelyek az LCD nyomtatokkal is nagymértékben kompatibilisek.



Alacsony szagu gyanta

Alacsony szag, nagy pontossag, nagyon jellegzetes textura részletek. J6 folyékonysag,
magas nyomtatasi sikerességi arany. Gazdag szinek, hogy megfeleljen az Ugyfelek
szinkdvetelményeinek, elényos az animacios kézikonyvek, kézmdves butoripar stb...

ABS mint gyanta

Nagy keménységének, nagy szivossagu fizikai tulajdonsagainak és erds utésallosaganak
kdszénhetden kozvetlenul kész modellekbe furhato, amelyeket elssorban ipari
prototipusokban és mas teruleteken hasznalnak.

Fogaszati 6ntott gyanta

Alacsony zsugorodas, az alacsony zsugorodas pontosabba teszi a méretet. Formazas
utan nyomas alatt nem deformalddik kdnnyen. Porcelanfogak készitésére hasznaljak.

Elasztikus gyanta

Az elasztikus gyantat jo rugalmassag jellemzi extrudalas vagy nyujtas utan nagy
szilardsaggal, széles kdrben hasznaljak parnazasra és érintkezd feluletekre stb.,
lehetbleg az eredetiséggel és tervezési otletekkel teli emberek altal hasznalt.

Vizzel moshaté gyanta

A modell kdzvetlenul vizzel moshato, biztonsagos, kdrnyezetbarat, nagy fellleti
pontossaggal, rovid tisztitasi idével és alacsony anyagkoltséggel rendelkezik. A vizzel
moshatd gyanta jelenleg az iskolak, oktatasi intézmények és a nyomtatas szerelmesei
szamara az egyik legnépszer(ibb Uj anyag.



Fogaszati gyanta uzemmad

A felUleti keménység rendkivil magas, karcall6 és alacsony zsugorodasi
tulajdonsagokkal rendelkezik. Els6sorban fogaszati implantatumok helyreallitasara és
lathatatlan fogszabalyozék nyomtatasara hasznaljak az orvosi fogaszatban.

Gyanta szivossag

Szivossag A gyanta egy kdzepesen kemeény, kopasallé anyag, amely tdbbszérdsen
nyujthatd. Olyan alkatrészekhez hasznaljak, amelyeket ismételten surlédé
berendezésekben kell nyujtani.

Magas hémérsékletii gyanta

A magas hdmérsékletl gyantat elsésorban olyan magas hdmérsékletli gumiformak
el6éallitasara hasznaljak, amelyek repedés nélkul képesek elviselni a 200 °C kordli
hémérsékletet, és megtartjak jo szilardsagukat, merevséguket és hdstabilitasukat.

Ontétt gyantabél késziilt ékszerek

Széles kdrben hasznaljak az ékszeriparban. Kivald égési teljesitmény, alacsony tagulasi
egyutthatd, maradékmentes égés. A formazasi folyamat stabil, deformacio nélkal. A
késztermék sima felUletl és nagy pontossagu.



Az UV-érzékeny gyanta paramétereire vonatkozé

informaciok

Standard i - 4 i i .
Kapcsolodd anta ABS mint F({gasﬂza'ﬂ Elasztikus Vizzel moshato Fogaszati Gyanta Magas Ontott
paramétere &y gyanta ontott gyanta gyanta gyanta szivossag hémérsékletd gyantabol
150-250MPa -5 200-350MPa-s 50-170MPa -5 300-1000MPa -5 100-350MPa -s 150-300MPa-s 150-300MPa-s 150-300MPa -s 100-150MPa- s
Viszkozitas (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational | {MDJ-85 Rotational | (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational
Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C))
Abszorpciés sav 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm
A folyadék 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.13gfcm® 1.05-1.25gfcm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm’ 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/em? 1.05-1.13g/em’?
olyade (Density meter (25°C}) | (Density meter {25°C))| (Density meter (25°C}) | (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C))| (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C))| (Density meter (25°C))
Rugalmassagi 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa | 1.192-2.525MPa 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa
Hajlitészilardsag 59-TOMPa 68-80MPa 49-58MPa 40-TOMPa 40-T0MPa 59-T0MPa 40-T0MPa 59-T0MPa 49-58MPa
Termikus
torzulas 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
Hétagulasi
N . 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
egvitthatd
Térfogatcsokkenté 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
Lineéris 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.8-1% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Szakitoszilardsag 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
|
Vontatasi modul 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa 1.86-2.645MPa 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa
Hosszabbitas
a sziinetben 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
Shore- 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Uveges
. g ) 100°C 100°C T8°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
atmeneti
Fix siriség 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.13g/cm® | 1.05-1.13g/cm’ 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.13g/cm?
41-48)/m 44-49) it 44-49J/mi

Utésallésag

41-49J/m

44-49)/ni

60-80J/mi

44-49)/nd

41-48J/m

41-48)/mt




A szalparaméterekre vonatkozé informaciok

Anyag Nyomtatési BedTemp (°C) Nehézség Rugalma  Zsugorod  Gravitacio Alkalmazhat6é modellek
HP-PLA 190-220 50-60 [ ] (1] [ ] see Suitable for 99% FDM models
HP-PLAX3 190-220 50-60 LJ L1 L] (X 1] Suitable for 99% FDM models
PLA
Series
CR-PLA 190-220 50-60 [ ] L 1] L ] (1 1] Suitable for 99% FDM models
HC/EN-PLA 190-220 50-50 [ ] (1] L ] L 1] Suitable for 99% FDM models
pos 20260 50110 sees | e | ees | eee | rbedmdumdceypusious
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
PETG 230-250 60-100 oo o0 oe LA A is recommended for D¥Ypmachine
TPU 210-240 50 (1] (X1 2T} [ ] ssee Direct extrusion models
silk 190-220 50-60 L] o0 ] o0 Suitable for 99% FDM modlels
" Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
Nylen 230-260 80-90 escoe eoe AL X0 is recommended for DIY machine
Carbon .
(ordinary type] 190-220 50-60 [ ] L] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
PDS Advertising word .
filament-PLA 190-220 50-60 L] L L L] L L] Creality K5, K8.T5
Low temperature filament-PCL 60-100 - L] (11} [ ] (1111 Low temperature 3D printing pen




Jotallasi feltételek

Az Alza.cz oldalon vasarolt Uj termékre 2 év garancia vonatkozik. Ha a jétallasi idén beldl
javitasra vagy egyéb szolgaltatasra van szukség, kérjuk, forduljon kdzvetlenul a termék
eladdjahoz, szikséges a vasarlas datumaval ellatott eredeti vasarlasi bizonylat
bemutatasa.

Az aldbbiakat olyan szavatossagi kotelezettségszegésnek kell tekinteni, amely
miatt a kovetelés nem fogadhaté el:

A terméknek a termék rendeltetésétdl eltéré célra torténd hasznalata, vagy a termék
karbantartdsara, Uzemeltetésére és szervizelésére vonatkozd utasitdsok be nem
tartasa.

A termék természeti katasztrofa, illetéktelen személy vagy a vasarlé mechanikai
hibaja miatt bekdvetkezett sérulése (pl. szallitas soran, nem megfeleld eszkdzokkel
torténd tisztitas stb.).

a fogydeszkdzok vagy alkatrészek természetes elhasznal6dasa és dregedése a
hasznalat soran (pl. akkumulatorok stb.).

Kedvezétlen kulsd hatasok, mint példaul nap- és egyéb sugarzas vagy
elektromagneses mezdk, folyadékok behatolasa, targyak behatolasa, halézati
tulfeszultségek, elektrosztatikus kisulés (beleértve a villamlast), hibas tapfesziltség
vagy bemeneti feszlltség és annak helytelen polaritasa, kémiai folyamatok, pl.
hasznalt tapegységek stb. hatasa.

Ha valaki médositasokat, atalakitasokat, tervmddositasokat vagy adaptacidkat
végzett a termék funkcidinak megvaltoztatasa vagy bdvitése érdekében a
megvasarolt tervtdl eltéréen, vagy nem eredeti alkatrészeket hasznalt.



Sehr geehrter Kunde,

Vielen Dank, dass Sie unser Produkt gekauft haben. Bitte lesen Sie die folgenden
Anweisungen vor dem ersten Gebrauch sorgfaltig durch und bewahren Sie diese
Anleitung zum spateren Nachschlagen auf. Bitte beachten Sie insbesondere die
Sicherheitshinweise. Wenn Sie Fragen oder Anmerkungen zu dem Gerat haben, wenden
Sie sich bitte an den Kundendienst.

X www.alza.de/kontakt www.alza.at/kontakt
© 0800 181 45 44 +43 720 815 999

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



Vielen Dank, dass Sie sich fur unsere Produkte entschieden haben. Bitte lesen Sie die
Anleitung vor der Benutzung des Druckers, um ein optimales Ergebnis zu erzielen.
Unsere Teams werden immer bereit sein, Ihnen den besten Service zu bieten. Sollten Sie
Probleme mit Ihrem Drucker haben, wenden Sie sich bitte an die oben angegebene
Telefonnummer oder E-Mail-Adresse.

Um eine bessere Erfahrung mit unserem Produkt zu machen, kénnen Sie auch lernen,
wie Sie den Drucker auf folgende Weise verwenden:

Siehe die beiliegenden Anleitungen und Videos auf der TF-Karte.

Auf unserer offiziellen Website www.creality.com finden Sie relevante Software-
/Hardware-Informationen, Kontaktangaben sowie Betriebs- und Wartungsanleitungen.

Firmware-Aktualisierungen

Melden Sie sich auf der offiziellen Website https://www.creality.com/download an,
wechseln Sie die Sprache, wahlen Sie den entsprechenden Drucker und das Modell aus
und laden Sie die gewlUnschte Firmware herunter, sobald die Installation abgeschlossen
ist.

Anmerkungen

1. Verwenden Sie den Drucker nicht anders als in diesem Dokument beschrieben,
um Personen- oder Sachschaden zu vermeiden.

2. Stellen Sie den Drucker nicht in der Nahe von Warmequellen oder
entflammbaren oder explosiven Gegenstanden auf. Wir empfehlen, ihn in einer
gut beltfteten, staubarmen Umgebung aufzustellen.

3. Setzen Sie den Drucker keinen starken Erschutterungen oder einer instabilen
Umgebung aus, da dies zu einer Verschlechterung der Druckqualitat fuhren kann.

4. Im Falle einer Beschadigung der Maschine ist das empfohlene Harz zu
verwenden.

5. Verwenden Sie kein anderes als das mitgelieferte Netzkabel. Verwenden Sie
immer eine geerdete dreipolige Steckdose.

6. Offnen Sie die Kunststoffabdeckung wahrend des Gebrauchs nicht, da sonst der
Druckvorgang unterbrochen wird.

7. Verwenden Sie bei der Bedienung des Druckers keine Baumwollhandschuhe.
Solche Stoffe kénnen sich in den beweglichen Teilen des Druckers verfangen, was
zu Verbrennungen, moglichen Verletzungen oder Beschadigungen des Druckers
fihren kann.



8. Warten Sie nach Abschluss des Druckvorgangs ein paar Minuten. Bitte tragen Sie
Handschuhe, wenn Sie den Druck mit Werkzeugen entfernen.

9. Reinigen Sie den Drucker haufig. Schalten Sie beim Reinigen immer das Gerat aus
und wischen Sie Staub, anhaftenden Kunststoff oder anderes Material von
Rahmen, Fihrungen und Radern mit einem trockenen Tuch ab. Verwenden Sie
Glasreiniger oder Isopropylalkohol, um die Druckoberflache zu reinigen.

10. Kinder unter 10 Jahren sollten den Drucker nicht unbeaufsichtigt benutzen.

11. Diese Maschine ist mit einem Sicherheitsschutzmechanismus ausgestattet.
Bewegen Sie die DUse und den Druckplattformmechanismus beim Starten des
Gerats nicht von Hand, da das Gerat sonst aus Sicherheitsgrinden automatisch
abgeschaltet wird.

12. Die Nutzer sind verpflichtet, die Gesetze, Vorschriften und Standesregeln des
jeweiligen Landes und der Region einzuhalten, in der sich die Einrichtung oder
die regionalen Gesetze, Vorschriften und Standesregeln befinden, in der sich das
Produkt und die damit hergestellten Drucke befinden.

Startseite




1. der Endschalter X 8. werkzeugschrank

17. Motor der Z-Achse (Z1)

2. spotlight 9. SD-Kartensteckplatz 18. Steckdose

3. dUsensatz 10. LCD-Bildschirm 19 Motor der Y-Achse
4. die Lichtschranke der Z-  11. die 20. Motor der X-Achse
Achse Netzwerkschnittstelle

5. Plattform fUr die Presse  12. Schaltersteuerung 21. faserdetektor

6 Komponenten des 13 Einstellknopf fur den 22. extrudermotor
Futtermittelhalters Gurt der X-Achse

7. Knopf zum Einstellen 14. Abschleppstange

des Bandes in der Y-Achse

Grundlegende Parameter

Modus CR-10 Smart
Druckgrof3e 300*300*400 mm
Disennummer 1

Scheibendicke 0,1-0,4 mm
Durchmesser der Standard 0,4 mm
Duse

Genauigkeit +0,17 mm

Faden 1,75 mm PLA/ABS/TPU/PETG/Holz



Dateiformat STL/OBJ/AMF

Dateiuibertragung  USB/Speicherkarte

Software-Scheibe Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Strom Ausgang: AC100 - 240 V 50/60Hz: DC 24 V

Gesamtleistung 350W

Temperatur im Bett <100 °C

Disentemperatur <260 °C

Drucken von Ja

Lebenslaufen

Faser-Detektor Ja

Doppelte Z-Achse Ja

Automatisches Ja

Auswuchten

Sprache 3/ de
Englisch/Espafiol/Deutsch/Francais/Russisch/Brasileiro/Italiano
/Turkce

Druckgeschwindigk 80-100 mm/s

eit

Inhalt des Pakets

1 Grundrahmen 3 Anzeige

m eg"ﬁ

4 Netzkabel 5 Gestell 6 Gelenk

//




7 Faser 8 Deichsel 9 Schraube M5x45 Sems

X4
10 Sechskant-Flachkopf- 11 Sechskant-Flachkopf- 12 Flachkopf-
Rundkopfschraube M5X12 x2  Rundkopfschraube M5x20 Rundkopfschraube
x2 M5x10 x2
13 Schraube M6 x4 14 Schrauben M6 Union x4 15 M4T x2 Muttern

Liste der Werkzeuge

I R Al 4

16 Spatel x1 17 Schlussel 19 DUsenreiniger x1 20
X1 Steckschlussel Seitenschneid
X1 er x1
& O > n f
21 22 23 24 25 Duse x2
Inbusschliss  Speicherkart Schnellverschlu  Schnellverschlusskla
el x1 e und SS X2 ue x2
Kartenleser
x1

Einbau des Portalrahmens



Zwei Z-Achsen-Profile, die auf der
M — ﬂ_ — inneren Stufe des unteren Y-Achsen-
Profils installiert sind.

Hinweis: Drehen Sie die Kupplung, um die X-Achse in die gezeigte Position zu bringen.



Einbau der Stange

Stellen Sie die richtige Lange der montierten Stange ein und montieren Sie sie in der in
der Abbildung gezeigten Position.




Aufstellung des Standes

Das Materialregal kann in verschiedenen
Positionen an der Vorder- und Ruckseite der Z-
Achse angebracht und eingeklappt werden.

Einbau des Endschalters fiir die Z-Achse

Leichterer Plattformwechsel und Gurtverstellung




. Um die Plattform zu ersetzen, drehen Sie die Platte mit dem Griff, um das Glas

herauszunehmen und einzusetzen.

. Drehen Sie dann den Knopf von Hand auf die richtige Spannung, damit der

Riemen nicht reil3t. (Wie in Abbildung A dargestellt, drei Standorte)




Kabelanschluss

1. SchlieRen Sie den 15-poligen Anschluss wie in der Abbildung gezeigt an die
Dusenadapterplatte an.

2. Anschluss des Motorkabels der Z-Achse

SchlieBen Sie das Lichtschrankenkabel an

4. AnschlieBen des Netzkabels

w

Hinweis

Schliel3en Sie keine Kabel an oder ziehen Sie sie
ab, wenn das Gerat eingeschaltet ist.




Ausrichten der Platte

1. Wenn Sie "Nivellieren" wahlen, wird das Brett automatisch nivelliert.
2. Passen Sie nach Abschluss der Ausrichtung den Wert fur die Ausrichtung der Z-
Achse entsprechend der Haftung des Druckmaterials und des Glases an.

[oh Pe :
& . X -

°C
C

Ausgleichen
Kompensation der Z-Achse Ausgleichen

Automatische
s Auswuchten




Automatisches

Warten Sie nach dem Start
des Nivelliervorgangs, bis sich
die DlUsentemperatur auf __

Beruhren Sie wahrend der Nivellierung nicht das Teflonrohr und das Dusenkabel.



Vorwarmverfahren

Methode 1

CREALITY

Prepare

fodis mmove moent
{ Feed f Return filaments

*  Release motor

Hinweise: Die Informationen zur Benutzeroberflache dienen nur als Referenz, die
tatsachliche Benutzeroberflache kann abweichen.



Methode 2

CR

Hrepare

Lighting control
One-touch shul
selection

About maching

Hotbed setting
Fan contro

FLA preheat setting




Hinweise: Der Standard fur die Druckvorwarmung ist werkseitig eingestellt, Standard
fur die PLA-Vorwarmung: DUusentemperatur 200°, Heil3betttemperatur 60°, Standard fur
die ABS-Vorwarmung: Dusentemperatur 240°, Heil3betttemperatur 70°. Wenn Sie sie fur
Druckmaterialien oder aus anderen Griunden anpassen mussen, konnen Sie die
Parameter auf der Startseite der Steuerungsschnittstelle — Temperatur — PLA/ABS-
Vorwarmeinstellungen anpassen.

Belastung des Filaments

Nachdem Sie gewartet haben, bis die Temperatur gestiegen ist, hangen Sie das Filament
uber den Filamenthalter.




45°

Um einen reibungslosen Fadeneinzug zu gewahrleisten, sollte das Fadenende wie oben
gezeigt positioniert werden.

Wenn die aktuelle Temperatur die Zieltemperatur erreicht, passiert das

Verbrauchsmaterial die Materialverletzungserkennung und wird in das kleine Loch des
Extruders bis zur DUsenposition eingefihrt. Wenn das Verbrauchsmaterial an der Duse
herausfliel3t, bedeutet dies, dass das Verbrauchsmaterial eingefuhrt wurde. Der rechte
Pfeil bedeutet Anziehen, der linke Pfeil bedeutet Losen. (Wie in Abbildung A dargestellt)




Vor dem Einfligen eines Gewinde fertig einlegen

Tipps: Wie kann man das Gewinde wechseln?

1.

Schneiden von Filamenten in der Nahe des Extruders und langsames Zufuhren
neuer Filamente, bis diese in das neue Filament eingezogen sind.

Schnelles Ziehen des Filaments und Zufihren neuen Filaments nach Vorheizen
der Duse und leichtem Vorschieben des Filaments.



Drucken uber Wi-Fi
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CREALITY
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Hinweise: Die Informationen zur Benutzeroberflache dienen nur als Referenz, die
tatsachliche Benutzeroberflache kann abweichen.

Beginn des Drucks

00R200

00CCOo00!

1. Double click to Install the software. | RE3R

2. Double click to open the software. | TFF %+

4.0pen Creality 3D slicer — Load (Read file) — Select file



1. Doppelklicken Sie darauf, um die
Software zu installieren.

2. Offnen Sie die Software durch
Doppelklick.
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3. Wahlen Sie lhre Sprache — Weiter — Wahlen Sie Ihr Gerat — Weiter

— Beenden.

T T



4. Creality 3D Slicer 6ffnen — Datei lesen — Datei auswahlen.

5. Erzeugen Sie den G-Code und speichern Sie die G-Code-Datei auf der
Speicherkarte.



o o omm omm omm omm omm omm omm omm omm o omm omm omm S

6. Setzen Sie die Speicherkarte ein — Klicken Sie auf die Drucksteuerung — Wahlen
Sie die Datei aus, die Sie drucken méchten.

Dateinamen mussen in lateinischen Buchstaben oder Ziffern geschrieben sein, nicht in
chinesischen Zeichen oder anderen Sonderzeichen.

Hinweise: Detaillierte Software-Anweisungen finden Sie im Handbuch der Slicing-
Software auf der Speicherkarte!

Warnung: Legen Sie die TF- oder SD-Karte wahrend des Druckvorgangs nicht ein und
nehmen Sie sie nicht heraus.

CReALITY

Setting Leveling




Print




Verdrahtung der Stromkreise
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Filamente fur den 3D-Druck FDM

HP-PLA

Verbesserte umweltfreundliche Formulierung, matter Effekt, hohe Haltbarkeit und feiner
Druck. Die Rohstoffe werden aus den Vereinigten Staaten importiert, aulRerdem kénnen
die Kunden aus einer breiten Palette von Farben wahlen.

CR-PLA CR-PETG CR-ABS CR-TPU

Die CR-Serie wurde fur Anwender der mittleren Preisklasse entwickelt und verfugt Uber
eine transparente Ablage und eine schwarz-weil3e Farbbox, wobei eine geringe Toleranz
im Drahtdurchmesser zu einer stabilen Druckqualitat beitragt. Die CR-Serie erfullt Ihre
taglichen Anforderungen an Design und Prototyping.

HC-PLA HC-PETG HC-ABS HC-TPU

Die HC-Serie ist kostengunstig. Es ist fur allgemeine FDM-Drucker-Produktdesigns auf
dem Markt weithin anwendbar, um lhren taglichen Designs und verschiedenen
Prototyping-Bedurfnissen zu entsprechen.

EN-PLA EN-PETG EN-ABS EN-TPU

Die Ender-Serie wird haufig fur allgemeine FDM-Drucker verwendet, um die taglichen
Design- und Prototyping-Anforderungen der Kunden zu erftllen.

UV-empfindliches Harz fur 3D-Drucker

Standard-Harz

Geringe Schrumpfung, hohe Druckgeschwindigkeit, nahezu geruchlos, Steifigkeit und
Zahigkeit, geeignet fur den Druck gangiger Produktprototypen und Display-Modelle, die
auch sehr gut mit LCD-Druckern kompatibel sind.



Geruchsarmes Harz

Geringer Geruch, hohe Prazision, sehr ausgepragte Texturdetails. Gute Flie3fahigkeit,
hohe Erfolgsquote beim Drucken. Satte Farben, um die Farbanforderungen der Kunden
zu erfullen, bevorzugt fur Animationshandbucher, Handwerk Mobelindustrie, etc.

ABS als Harz

Aufgrund seiner hohen Harte, seiner hohen Zahigkeit und seiner hohen Schlagzahigkeit
kann es direkt in fertige Modelle gebohrt werden, die vor allem in industriellen
Prototypen und anderen Bereichen verwendet werden.

Zahnarztliches GieRharz

Geringe Schrumpfung, geringe Schrumpfung macht die Grél3e genauer. Es verformt sich
nach der Verformung nicht leicht unter Druck. Es wird zur Herstellung von
Porzellanzahnen verwendet.

Elastisches Harz

Elastisches Harz zeichnet sich durch eine gute Elastizitat nach der Extrusion oder
Dehnung mit hoher Festigkeit aus und wird weithin fur Polsterungen und
Kontaktflachen usw. verwendet, vorzugsweise von Menschen voller Originalitat und
Designideen.

Mit Wasser abwaschbares Harz

Das Modell kann direkt mit Wasser gewaschen werden, ist sicher, umweltfreundlich, hat
eine hohe Oberflachengenauigkeit, eine kurze Reinigungszeit und geringe
Materialkosten. Wasserabwaschbares Harz ist derzeit eines der beliebtesten neuen
Materialien fur Schulen, Bildungseinrichtungen und Druckbegeisterte.



Dentalharz-Modus

Die Oberflachenharte ist extrem hoch, kratzfest und schrumpffrei. Es wird hauptsachlich
far die Restauration von Zahnimplantaten und den Druck von unsichtbaren
Zahnspangen in der medizinischen Zahnmedizin verwendet.

Zahigkeit des Harzes

Zahigkeit Harz ist ein mittelhartes, verschlei3festes Material, das wiederholt gedehnt
werden kann. Er wird fur Teile verwendet, die in Reibeinrichtungen wiederholt gedehnt
werden mussen.

Hochtemperatur-Harz

Hochtemperaturharz wird hauptsachlich zur Herstellung von Hochtemperatur-
Gummiformen verwendet, die Temperaturen um 200 °C ohne Rissbildung standhalten
und eine gute Festigkeit, Steifigkeit und thermische Stabilitat aufweisen.

Schmuck aus GieRharz

Weit verbreitet in der Schmuckindustrie. Ausgezeichnete Verbrennungsleistung,
niedriger Ausdehnungskoeffizient, rickstandsfreie Verbrennung. Der
Umformungsprozess ist stabil und verformungsfrei. Das fertige Produkt hat eine glatte
Oberflache und hohe Prazision.



Informationen Gber die Parameter des UV-
empfindlichen Harzes

Standard- - arztli i
Verwandte Harz ABS als Zahnarztlic Elastisches Mit Wasser Dentalharz- Zahigkeit Hochtemperatur- Schmuck
Parameter Harz hes Harz abwaschbares Modus des Harzes Harz aus
150-250MPa -5 200-350MPa-s 50-170MPa -5 300-1000MPa -5 100-350MPa -s 150-300MPa-s 150-300MPa-s 150-300MPa -s 100-150MPa- s
Viskositat (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational | [MDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-85 Rotational (NDJ-8S Rotational (NDJ-85 Rotational
Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C)) Viscometer (25°C))
Absorptionsbande 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm 385nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm
Dichte d 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.13gfcm® 1.05-1.25gfcm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm? 1.05-1.25g/cm’ 1.05-1.25gfcm? 1.05-1.25g/cm® 1.05-1.13g/cm’
ichte der (Density meter (25°C}) | (Density meter {25°C))| (Density meter (25°C}) | (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C))| (Density meter (25°C)) | (Density meter (25°C))| (Density meter (25°C))
Biegeelastizitatsm 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa | 1.192-2.525MPa 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa
Biegefestigkeit 59-TOMPa 68-80MPa 49-58MPa 40-TOMPa 40-T0MPa 59-T0MPa 40-T0MPa 59-T0MPa 49-58MPa
Thermische
Verformung 80°C 80°C 75°C 80°C 80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
Koeffizient der
) 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
thermischen
Volumenreduzieru 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.88-2.45% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 1.56-1.95% 3.72-4.24% 3.72-4.24% 4.06-5.08%
Lineare 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.8-1% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
Zugfestigkeit 36-52MPa 42-62MPa 42-62Mpa 30-52MPa 30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa
f
Modul in 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa 1.86-2.645MPa 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa | 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa
Verlangerung
in der Pause 11%-20% 11%-21% 11%-20% 200% 120% 11%-20% 130% 11%-20% 11%-20%
Shore-Harte 84D 75-80D 80-88D 20-30D 80-85D 82D 65-75D 86D 65D
Glastibergangst
gang 100°C 100°C T8°C 100°C 100°C 100°C 100°C 100°C 78°C
emperatur
1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.25g/cm® | 1.05-1.13g/cm?®

Feste Dichte

Kerbschlagzahigk

eit

1.05-1.25g/cm’

1.05-1.13g/cm?

1.05-1.13g/cm’ 1.05-1.25g/cm?

41-49J/m

41-48J/m 44-49) [t

44-49)/mi

60-80J/mi

41-48J/m

44-49)/nd

44-49)/ni

41-48)/mt




Informationen uber Faserparameter

Material Drucktemperat  BettTemp (°C) Schwierigk Flexibilitd ~ Schrumpf Schwerkra Anwendbare Modelle
HP-PLA 190-220 50-60 [ ] (1] [ ] [T 1] Suitable for 99% FDM models
HP-PLAX3 190-220 50-60 LJ L1 L] (1 1] Suitable for 99% FDM models
PLA
Series
CR-PLA 190-220 50-60 [ ] L L] L ] (1 1] Suitable for 99% FDM models
HC/EN-PLA 190-220 50-60 L] L1 L] e Suitable for 99% FDM models
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
ABS 220-260 90-110 LLL L] L L L1l Ll L is recommended for D)fr'lpmachine
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
PETG 230-250 60-100 oo oo oe LA A is recommended for D¥Ypmachine
TPU 210-240 50 (1] (71171} [ ] sese Direct extrusion models
silk 190-220 50-60 L] o0 ] o0 Suitable for 99% FDM modlels
Hot bed is needed, and Creality printer enclosure
Nylen 230-260 80-90 escoe eoe AL X0 is recommended for DIY machine
Carbon .
(ordinary type] 190-220 50-60 [ ] L] L] L 1] Suitable for 99% FDM models
PDS Advertising word .
filament-PLA 190-220 50-60 L] L L L] L L] Creality K5, K8.T5
Low temperature filament-PCL 60-100 - L] (11} [ ] (1111 Low temperature 3D printing pen




Garantiebedingungen

Far ein neues Produkt, das bei Alza.cz gekauft wurde, gilt eine 2-jahrige Garantie. Falls
Sie innerhalb der Garantiezeit eine Reparatur oder einen anderen Service bendtigen,
wenden Sie sich bitte direkt an den Verkaufer des Produkts, wobei Sie den
Originalkaufbeleg mit dem Kaufdatum vorlegen mussen.

Als Garantieverletzung, fiur die die Reklamation nicht anerkannt werden kann, gilt
Folgendes:

e Verwendung des Produkts fur einen anderen Zweck als den, fir den es bestimmt ist,
oder Nichtbeachtung der Anweisungen fur Wartung, Betrieb und Instandhaltung des
Produkts.

e Schaden am Produkt durch Naturkatastrophen, unbefugte Personen oder
mechanisches Verschulden des Kaufers (z.B. wahrend des Transports,
unsachgemalle Reinigung, etc.).

e naturliche Abnutzung und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (z. B. Batterien usw.).

e Einwirkung schadlicher aul3erer Einflisse wie Sonnen- und andere Strahlung oder
elektromagnetische Felder, Eindringen von FlUssigkeiten, Eindringen von
Gegenstanden, NetzUberspannungen, elektrostatische Entladungen (einschlieR3lich
Blitzschlag), fehlerhafte Versorgungs- oder Eingangsspannung und deren falsche
Polaritat, chemische Vorgange, z.B. verbrauchte Netzteile, usw.

e Wenn jemand Anderungen, Modifikationen, Designanderungen oder Anpassungen
vorgenommen hat, um die Funktionen des Produkts gegentuber dem gekauften
Design zu verandern oder zu erweitern, oder wenn er Nicht-Originalteile verwendet
hat.
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