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Predmluva

Drazi spotiebitelé,

dékujeme Vam za vybér naseho produktu. Pied
uvedenim do provozu si prosim prectéte instrukce.
Nas 3D tym bude vzdy pfipraven poskytnout Vam
nejlepsi sluzby. Pokud narazite na néjaké problémy,
prosim kontaktujte nés pies telefon nebo mail poskyt-
nuty na posledni strané néavodu.

Pro lepsi zazitek z pouzivani naseho produktu se
muzete naucit zachézet s tiskdrnou nasledujici cestou:

1. Zobrazit doprovodné instrukce a videa na TF kart¢
2. Navstivit oficidlni stranku www.creality.com.
Naleznete zde ptislusné softwarové / hardwarové
informace, kontaktni udaje, instrukce pro udrzbu a
obsluhu.

Poznamky

Sestaveni 3D Tiskdarny

Uzivani 3D Tiskarny

Vyrovnani podlozky
Zavedeni filamentu

Zahajeni tisku



Poznamky

1. Nepouzivejte tiskarnu jinym zptisobem, neZ ktery je zde popsan. Vyhnete se tim zranéni ¢i majetkové ujmé.

2. Nepokladejte tiskarnu blizko zdroju tepla, hoilavych ¢i vybusnych objekti. Doporucujeme umisténi na dobie
ventilované a méné prasné prostiedi.

3. Nevystavujte tiskarnu pFiliSnym vibracim nebo nestabilnimu prostiedi. Nasledkem téchto vlivii miZe byt $§patna
kvalita tisku.

4. Pfed pouZitim experimentalnich filamenti doporucujeme pouzit standartni filament (jako PLA) pro kalibraci a
otestovani stroje.

5. NepouZivejte jiné kabely nez ty, které byly dodany. VZdy pouZijte uzemnénou 3-hrotovou zasuvku.

6. Nedotykejte se trysky nebo povrchu tisku béhem ¢innosti. Tyto ¢asti mohou byt horké. Vyhnete se tim popaleninam a
jinému zranéni.

7. Pokud uvadite tiskarnu do provozu, nenoste rukavice nebo volné obleceni. Obleceni se miiZe zamotat do pohyblivych
¢asti, zpusobit vzniceni a nasledné zranéni osoby nebo poskozeni stroje.

8. Pokud distite zbytky filamentu z horkych ¢asti, pouZzijte poskytnuté nastroje. Nesahejte piimo na trysku. Vyhnete se
zranéni.

9. Cistéte tiskarnu &asto. Vidy méjte stroj vypnuty. PouZivejte suchou tkaninu k odstranéni prachu, p¥ilepeného plastu
nebo jiného materialu z rami, vodicich kolejnic nebo kolecek. PouZzijte €isti¢ skla nebo isopropyl alkohol na ¢isténi
povrchu tiskarny pi‘ed kazdym tiskem pro dosaZeni stejného vysledku.

10. Déti mladsi 10ti let by neméli pouZivat tiskarnu bez dozoru.

11. Stroj je vybaven bezpe¢nostnim ochrannym mechanismem. Béhem nastavovani nepohybujte tryskou ani zakladnou,
v opa¢ném piipadé bude zafizeni automaticky z bezpe¢nostnich diivodii vypnuto

12. UZivatelé musi dodrZovat zakony, predpisy a eticky kodex naroda ¢i regionu, kde je zafizeni pouZivano. UZivatelé
nebudou pouZivat zafizeni pro vyrobu komponent, ¢asti, objektii ¢i jakéhokoliv koncového produktu, ktery bude v
rozporu s narodnim nebo regionalnim pravem, piedpisy ¢i etickym kodexem v misté pouZivani nebo vyroby danych
produkti.



7 Ovladani extruderu

1 Tiskova hlava 13 Motor osy X

8 Detektor filamentu 14 Koncovy spina¢ osy Z

15 Motor osy Y

2 Tiskova plocha

3 Matice vyrovnani podlozky 9 Drzak filamentu
4 Pfedni dvitka
5 LCD displej

6 Rohovy chrani¢

10 Slot pro pamét'ovou kartu 16 Koncovy spinac osy Y

11 Pfipojeni napajeciho kabelu 17 DPS pro pienos z tiskové hlavy

12 Prepinac napéti 18 Koncovy spinac¢ osy X



Parametry

Zakladni parametry

Model Ender-6
Tiskova plocha 250*250*400mm
Technologie FDM
Pocet trysek 1

Vyska vrstvy 0.1mm-0.4mm
Tryska Standard 0.4mm
Presnost +£0.Imm
Primér filamentu 1.75mm
Format soubort STL/OBJ/AMF

ReZzim

Offline pomoci pamétové karty

Software

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Zdroj napéti

Input| #IX:AC115/230V 50/60Hz Output|4iit:DC 24V

Maximalni vykon 350W
Teplota podlozky <100°C
Teplota trysky <260°C
Obnova tisku Yes
Detekcee filamentu Yes
Jazyk anglictina

Operacni systém

Windows XP/7/8/10 MAC/Linux

Rychlost tisku

<180mm/s, normal 60mm/s
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Instalace profili

Vyjméte spodni komponent, upevnéte ¢tyfi profily a nainstalujte podle polohy digitélniho Stitku profilu a sméru Sipky.

: Pii instalaci profila vyuzijte ¢islo na
| nich vyznacené pro nalezeni piislusné
; polohy a instalaci na zdkladé
) sméru §ipky. Poté zespodu Sroub
» ! utdhnéte.
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Instalace horniho ramu

@ M5*45 Sroub (pérovka) x4



E] Slozeni tiskové zdkladny

|

@ Srouby M5 x 20 6x



Instalace soupravy osy Z

Pozndmka: Jestlize je T-§roub uklonény, mirné
povolte 4 §rouby na motoru osy Z a nastavte
zévitovou ty¢ do vertikdlni polohy pomoci
pohybu spoje s T-matici. Poté utdhnéte srouby na
motoru.

|

@ M5*25 Sroub pérovka x 8




Instalace pravého krytu

Pryzova podlozka ve spodni ¢asti stroje se pod tlakem mirné deformuje. Pokud k tomu dojde pfi instalaci akrylové desky, povolte nejdfive podlozku
podstavce a poté je po instalaci akrylové desky zajistéte.

e Pravy kryt x 8

4

@ Sroub s inbusovou hlavou
x 10




6 Instalace extruderu, detekce materiilu a police na material

Strukturni komponenty

e

Konzole drzaku x 1

Drzak civky x 1

O

M4*16 Sroub s valcovou hlavou




Instalace chranice roht
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@ Chranié rohd x8

Poznamka: Chrani¢ rohli miize mit 2 rizné
polohy karet. Pokud pfi instalaci nevyhovuje,
vyméiite jej.



Zapojeni kabell

1 Ptipojte kabel motoru osy X 2 Pripojte kabel topné podlozky 3 Kabel okruhu snimani teploty topné podlozky
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Zapojeni kabelu 2

4 Ptipojte kabel pravé trysky 5 Ptipojte kabel detekce zavad, kabel motoru osy Y, kabel motoru osy E a dalsi el. vedeni desky

==l 1l HE

@ Jehlice x1

—

@ Kabel motoru osy Y
x1

—

@ Kabel motoru osy E
x1

[— | —

Povolte srouby v bodé A a B obrazku a zatlacte Zebrovanou
trubici do pfidrzného bloku, aby zZadné dily nevisely dolii na
topnou podlozku.




Pripojte kabel motoru osy Z 7 Pripojte napajeci kabel

-I 6 | Zapojeni kabeli 3

Upozornéni
Zvolte spravné vstupni napeti odpovidajici vasi misti siti. (115/230V)
Pokud zvolite nespravné napeéti, miize dojit k poskozeni.
Pripojte napdject kabel a pro zapnuti prepnéte vypinac do polohy I.

Nepfiipojujte ani neodpojujte kabely, kdyz je
stroj zapnuty.
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Napajeci kabel




@ Instalace levého a zadniho krytu
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M5*20 Sroub s inbusovou
hlavou x 20




Instalace pfednich dveri
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M4*10 Sroub se zapuiténou
@ hlavou x8

Po instalaci zkontrolujte, Ze je kazda kladka dobte spojena s profilem. Pfed tiskem zkontrolujte nasledujici:
1. Osa Z: Zkontrolujte, zda je 8 kladek v klidovém stavu.

2. Osa X: Zkontrolujte, zda jsou 4 kladky na upeviiovaci desce trysky v klidovém stavu.

3. Osa Y: Zkontrolujte, zda jsou 4 kladky na levé a pravé strané upeviiovaci desky v klidovém stavu.

V ptipadé klidového stavu nastavte excentrickou matici..




13 Vyrovnavani podlozky

Zvolte Setting - Leveling model - Aid - Leveling a kliknéte na pfislusné ¢islo 1/2/3/4/5

CREALITY

é

Refuel

D-@jto assist n leveling..
ENY
()
$) 24/ 0C

Motor Control Language Printerinfo

CREALITY

$)24 /0 c

Poznamka: Zobrazena data Ul jsou pouze referencnim udajem, skutecné Ul se
muze lisit.



Posunite trysku k vyrovnavaci matici. Matici upravte vzdéalenost mezi tryskou a

podlozkou, kterda by méla Cinit pfiblizné 0,Imm (tloustka papiru)

IE|

Tryska je pfili§ vysoko nad
podlozkou, takze se
filament nedokaze udrzet
na podlozce.

Filament je nanasen
rovnomérng, pouze se
drzi na podlozce.

5
3
E

0)

Tryska je piilis blizko
podlozce a filament neni
dostate¢né nanasen, pouze
Skrabe podlozku.




Pouzijte kousek papiru A4 (standartni papir do tiskarny).
Ujistéte se, ze tryska pouze lehce Skrabe papir.
Dokoncete tpravy u matic ve vSech ¢tyfech rozich.
Opakujte postup nékolikrat, pokud je to nutné.
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16 Predehiev

Metoda 1

CREALITY

Metoda 2

CREALITY

Lo

Settings

CREALITY

— =5

Nozzletemp:

—

Hot-bed temp:

3D Printer Ready CREALITY

¢ =

Automatic Manual Cooling

3D Printer Ready CREALITY

Automatic Cooling

Set temp CREALITY

Nozzle preheat:

Nozle temp:

Hotbed preheat:

Hot.bed temp:

CREALITY

CREALITY

R

EERE

CREALITY.

& 3

w0

CREALITY

CREALITY




Zavéeni civky na drzak

Pro hladsi vlozeni filamentu upravte

konec podle obrazku nize.

I




Vlozeni filamentu

Kdyz aktualni teplota dosahne cilové hodnoty, stisknéte pruzinu, protahnéte filament detektorem, nasledné otvorem
extruderu dokud nedoséhne trysky. Pokud filament zac¢ne vytékat z trysky, znamena to, Ze je pfipraven

Vymeéna filamentu:

1. Pokud neni filament v trysce, vlozte novy do trubicky a
protahnéte jej az k trysce

2. Pokud je filament v trysce, pfedehiejte trysku,
vytahnéte stary filament a nasledné vlozte novy




Creality

Prvni tisk

>>

E

Creality Slicer

1. Instalace softwaru
2. Spusténi softwaru

i1 i viee

© Cresty Seer

@ Add Printer

¥ Crealiab

Creality CR-10
Creality CR-10 Kini
Creality CR-100
Creality CR-105
Creality CR-105 Pro
Creality CR-1054
Creality CR-ADS5
Creality CR-20
Creality CR-20Pro
Creality CR-2020
Creality CR-304D/CR- 30405
Creality CR-4040
Creality CR-5
Creality CR-S080

O Creality CR-5080

| Printer name | Creality Ender-g|

[ —

0000000000000

@ Add Printer

Printer Settings
K {AidEh)
¥ {Depth)
Z{Height)

Build plate shape

e ———

Heated bed

G- code flavar

Start G-code

Machine Settings

Frinthead Settings

Xmin
Ymin
Xmax
¥ max

Gantry Height.

Number of Extruders

End G-code

1201 X500, 00 ¥500.00 £100.0
1203 %500, 00 ¥500. 00 710, 00
PN PEAN NN RINAN i TR

691 ;Relative positiomine
Gl E-2 F2700 ;Retract a bit
G B2 7 9 FAMN Retract

Eeswweeey]

W

<7 3. Zvolte jazyk -> “Next” -> zvolte zafizeni -> “Next” -> “Finish”

>>

TELE

RS
X EME

¥ B ME
XRAE

Y EAE
s
e

#7 G-code

691 ;Relative positionning
61 B2 F2rD0 ;Retract a bit

DT

A © $FTEnEL
) FRBFTE
® Cresy Simr
s 0 B BRS FEE REEE G
P e swem _
Teenon ™ Creality3D TENHL R =
Coemues | | Q Crealiycrio X
| © Creality CR10 Mini e
Eo i O Creality C-100 V)
O Creality CR-105 =
O Creality CR-105 pros 2@
O Creality CR-1054 e
O Creality CR-1055 FTERARAE
Q Creality cR-20
© Creality CR-20 Pres B O
O Creality CR-2020 AR
O Creality CR-2040/CR- 3040
© Creality CR-4040 G-tode idf
O Crealiy 5
© Creality CR-5060 F i Gcode
O CresiyCReos0 4 1201 500,00 Y500, 00 2400.0
HTEHLE# | Creality Ender-g] | 1203 X500.00 Y500, 00 21000
1
I
e
TR T ——— =

4. Otevite Slicer -> “Load” -> na¢téte soubor



20 Prvni tisk

Zatizeni muze tisknout vysokou rychlosti, ale doporucuje se normalni rychlost tisku.
Pozn. Teplotu trysky je nutné nastavit podle rychlosti tisku

Piikladem je nize popsané PLA:

CREALITY «

F) prntspeed

O vesierers [T

e

Zihe

CREALITY

«

» ¥) e

210

Rychlost tisku

Teplota trysky

+200°C

+210°C

Teploty se mohou lisit v zavislosti na druhu filamentu




21 Prvni tisk

CREALITY nf @

Selected file

jEm)

CREALITY &

- PFREARBYSC A

5. Vytvoite G-code, ktery ndsledn¢ ulozte na 6. Vlozte kartu -> “Print” -> zvolete soubor, ktery chcete
pamétovou kartu tisknout
Nazev souboru musi byt v latince nebo v ¢islech, Pozn. Podrobnosti o pokynech k softwaru najdete

nesmi to byt ¢inské znaky nebo specialni symboly v manualy na karts.




Zapojeni obvodu

Motor osy X

Motorosy Y

Motor osy Z

Motor extruderu

Pamétova

karta

Rizeny
vétrak

Zdroj
napajeni

LG
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J

J

Podlozka Tryska

l

|

PFednas|Koncovy
taveny |spinac
port osy X

Koncovy
spinac
osyY

Koncovy
spinac
osy Z

mikro USB

Displej

BL Touch (volitelny
port)

Termistor tryska

Termistor podlozka




Reseni problém{

NE.
INE

ITnsk z pamétove kanyl
< E>—NE: SPANO

Piejede pozici

pocatku?

>

z

| NE
=

Je tryska ohfata? ANO eplota je normainiz

Termistor

patné zarovnano?y

ANO

}jl Pamétova kana I—)
}jl Jméno souboru I—)

}l] Ohfivaci trubicka I—)

Slicer /
Rozvodovy ifemen

1. Offit pamétovou kartu
2. Naformatovat kartu
3. Nahradit kartu

1. Pieymenovat soubor pomoci
abecedy a Cisel

>]] Motary XYZ I—)

1. Posunout model a obnowvit shicing
2. Obnowvit model v softwaru

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrolovat pomoci nahrazeni

)Il Koncovy spinac I—)

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrokovat pomoci nahrazeni

}ll PodloZka I—)

1. Znovu phipojt kabely

M Y

1. Znovu phipojt kabely

1. Znovu phipojt kabely

1. Znovu phipojt kabely

1. Obnowvte Shkcing
2. Upravte dotaZeni femene

Extruder je

Vychazifilament?

NE

uvoinény

—

1. Dotahnéte Srouby na extruderu

T T

}'Il Motor extruderu |—>

1. Odistit flament
2. Vyméntt filament

1. Znovu phipojt kabely
2. Zkontrokovat pomoci nahrazeni

Vysledky

VyfeSeno

Poskozeno Vyménit

Chyba nebyla
identifikovana,
kontaktovat prodejce




Due to the differences between different machine models, the physical objects and t
final explanatio ghts shall be reserved by Shenzhen Creality 3D Tech

BEMMLEFE SNSEAERMES, MKEMNE, BEERAENTaR=1eR

Pieklad: Creality tym

https://www.crealitystore.cz/

KONTAKTUJTE NAS: Adresa: Vodni 5b, Blansko 678 01
Telefon: +420 704 600 497
Facebook: Creality Store
E-mail: obchod@crealitystore.cz

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,LTD.

1 x FHecom 1201 .8 E linChengYuan, Tongsheng Commu

Dalang,Longhua District,Shenzhen,China, 5181 0¢
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