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Dear customer,

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

= www.alza.co.uk/kontakt
© +44 (0)203 514 4411
Importer Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz


http://www.alza.cz/

Dear consumers,

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:

1) View the accompanied instructions and videos in the storage card.
2) Visit our official website www.creality.com to find relevant software/hardware
information, contact details, 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.

Notes

1) Do not use the printer any way other than described herein 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 should comply with the laws and regulations of the corresponding
countries and regions where the equipment is located (used), abide by
professional ethics, pay attention to safety obligations, and strictly prohibit the use
of our products or equipment for any illegal purposes. Creality will not be
responsible for any violators' legal liability under any circumstances.

Introduction

1 Z Gantry frame 8 Platform 14 Extruder (E)
stepper

2 Nozzle kit 9 Filament holder 15 X limit switch
3 TF slot and USB port 10 Control box 16 X stepper

4 Display screen Nozzle assembly 17 Z stepper

5 Control knob " connection 18 Z limit switch
6 Voltage selection 12 Platform connection 19 Y limit switch
7 Base frame 13 Power cable 20 Y stepper

connection



Equipment parameters

Basic parameters:

Model CR-10 CR-10S CR-1054 CR-10 S5 CR-10mini
Printing size 300x300x 300x400x 400x400x 500x500x 300x220x
400 mm 400 mm 400 mm 500 mm 300 mm
Moulding tech. FDM
Nozzle number 1
Slice thickness 0,7 mm-0,4 mm
Nozzle Standard 0,4 mm
diameter
Precision +0,T mm
Filament 1,75 mm PLA
File format STL/OBJ/AMF
Working mode Online or TF card offline
Slice software Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D
Power supply Input: AC 115V/230 V 50/60 Hz, Output: DC 12V
Total power 270 W 270 W 270 W 270 W 270 W
Bed temp. <100°C <100°C <60°C <60°C <100°C
Nozzle temp. <250°C
Resume print No Yes Yes Yes Yes
Filament No Yes Yes Yes No
detector
Dual Z-Axis No Yes Yes Yes No
Language No EN/CN No
selection
Operating Windows XP/Vista/7/8/10 MAC/Linux
system
Printing speed <180 mm/s, Normal 30-60 mm/s
General list
o | !!‘ :‘"]I
Toolbox Control box Base frame Century frame




Tool list:

No. Image Name Quantity
1 E Spool & Nuts 1
2 _ Spool Holder 1
3 TF Card & Card Reader 1

, B
4 g T-Bracket (Right) 1
5 j T-Bracket & Z Limit Switch (Left) 1
6 IIII M5X25 Bolt & Lock Washer 4
7 ﬂ Power Cable 1
8 @ USB Cable 1
9 PTFE Tubing (spare part) 1

10 — — Nozzle Cleaner 1
1 @ Filament (200 g) 1
12 if"‘ Diagonal Pliers 1
13 Spade 1
14 e — Cable Ties 1
15 — Hex keys, Wrench & Screwdriver 1

‘.l

16 115 Spare Parts 1
17 @ Decorative Strip 1
18 .— Thumb Screw 3

Tips: The above accessories are for reference only, please refer to the physical accessories!

*CR- 10 mini without T- Bracket (Right) & Decoration Strip.



Device installation

Install the Gantry Frame Install the T- shaped fixing block

Note: Make sure that the nut for
profile has been turned by 90°
before fastening the

T- shaped fixing block.

M5X25 4pcs

Note: Make sure that the nut for profile has been turned
by 90° before fastening the T- shaped fixing block.

*CR- 10 mini without T- Bracket (right).

- 14
| 4

Connect the Stepper Motors according to Connect the Limit Switches according to the
the yellow labels on the 6pin (4- wire) side.  yellow labels on the 3pin (2- wire) side.

1) Select the correct input voltage to match
your local mains (230 V or 115 V).

2) Damage can occur if voltage is set
incorrectly.

N

Connect the aviation connectors to the 3) Make sure the power cable is connected.
ports with corresponding pins.



Y Stepper and Limit Switch

Extruder (E) Stepper

X Stepper and Limit Switch

Z Stepper and Limit Switch

Install the Rack

ﬂ 1)
o L-.

Attach the Bracket with ~ Attach Spool Holder Finished
two thumb screws with included Nuts

Install decoration strip

Install decoration belt into the Cut off the excess material Attach the Decorative Trim to all
notch, starting from one end. with the diagonal pliers. parts needing to be decorated.

*The decoration Strip is available in various colours. The pictures above are for
reference only. *CR- 10mini without Decoration Strip.



Screen information

Print Speed

Device Model

Push: OK/Enter Sub Menu
Turn: Change Option/Value

Set Temperature of the Nozzle

Current Temperature of the Nozzle

Set Temperature of the Hot Bed
Current Temperature of the Hot Bed
Part Cooling Fan Speed

Current Location of the Nozzle

Print Time

Print Progress

Prompt Message

Screen Options

Menu Sub Menu Explanation

Info Screen Main Return
Disable Steppers Moving X Y Z axis by your hands
Auto Home Return to the origin

Prepare— Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown Close and cooldown the Nozzle
Move Axis Moving X Y Z axis or Extruder by given value

Heat the nozzle and the bed or change fan

Temperature

Control—

speed by given value

Restore Failsafe

Restore factory setting

No card/Print from SD
Init. SD-Card/Change SD-
Card

Select the printing model
Download or update the memory card information

Printing

Speed Change Printing Speed by given value

Nozzle Change the temperature by given value
Tune— Bed Change the temperature by given value

Fan Speed Change Fan Speed by given value

Flow Change filament flow by given value
Pause Print
Stop Print
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Loading filament

1. Preheat

Method 1: Method 2:

2. Feed filament

Press and hold the extruder lever then insert the1.75 mm filament through the small
hole of the extruder. Continue feeding until you see filament come out the Nozzle.

Tip: How to Replace the Filament?
1) Cutting filament near the Extruder and slowly feed new filament until they are
fed into the new filament.
2) Preheating the nozzle and withdraw the filament quickly and feed the new filament.

11



V wheel levelling

Before starting up, please check the tightness of the V wheel.

Adjustable eccentric isolation column

X7Y axis V wheel adjustment:

Gently dial the V-wheel by hand to check whether it is idling or
stuck. If this phenomenon occurs, use an open-end wrench to
adjust the eccentric isolation column to make it rotate smoothly.

Z axis V wheel adjustment:

Gently dial the V-wheel by hand to check whether it is idling. If this
phenomenon occurs, use an open-end wrench to adjust the
eccentric isolation column counterclockwise so that the V-wheel has
no idling. Power on and click on the interface to return to the origin.
After returning to the origin, move the Z axis separately, and feel
whether the printing platform is stuck. If there is a stuck, adjust the
eccentric spacer clockwise to make it move smoothly.

12



Platform adjustment

1. Prepare — Auto Home, waiting for the Nozzle to move to the left/front of
the platform — Prepare — Disable Steppers (Close stepper drive, release Motor)

)
—

2. Move the Nozzle the front/left levelling screw and adjust the platform height by
turning the knob underneath. Use a piece of A4 paper (standard printer paper) to
assist with the adjustment, making sure that the Nozzle lightly scratches the paper.

3. Complete the adjustment of the screw on all 4 corners.

4. Repeat above steps 1-2 times if necessary.

®

The Nozzle is too far away from the
platform, so the consumables can not
adhere to the platform.

Filament are extruded evenly, just sticking
on the platform.

The Nozzle is too close to the platform

and the filament are not extruded
enough, even scraping the platform.

Software installation

1. Double click to

g install the software.
f

Creality . "
Slicer_1.2.3 Creality Slicer

2. Double click to open
the software.
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Congratulations on your the purchase of your brand new Crsw3d.
The software & now ready to be used with your Cow3d.
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3. Select language — Next — Select your machine — Next — Finish.

First printing

1. Slicing

CREALITY -

11 minutes
m - AA— 0.76 meter 2 gram

Creality Slicer

Open the software — Load — Select the file — Wait for slicing to finish and save the
code file to TF card.

Insert the TF card — Print — Select the file to be printed.

WARNING: Please don't insert or remove storage card.
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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.

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.

3D printer UV sensitive resin

Standard resin

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. It's slight tolerance in wire diameter
contributes to stable printing quality. CR
series meets your demands of daily design
and prototype making.

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.

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.
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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 moods,
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.
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UV sensitive resin parameter information

Related 1) Standard resin 2) ABS like resin 3) Dental 4) Elastic resin
parameters cast resin
150-350MPa-s 200-350MPa-s 50-170MPa-s (NDJ- 300-1000MPa-s
Viscosity (NDJ-8S Rotational | (NDJ-8S Rotational 8S Rotational (NDJ-8S Rotational
Viscometer 25°C) Viscometer 25°C) Viscometer 25°C) Viscometer 25°C)
A .
bsb°;r'?;'°" 355nmM-410nm 355nm-410nm 355nm-410nm 385nm-410nm
- 1.05-1.25g/cm3 1.05-1.13g/cm3 1.05-1.25g/cm3 1.05-1.25g/cm3
Liquid . . . .
densit (Density meter (Density meter (Density meter (Density meter
y 25°C) 25°C) 25°C) 25°C)
Flexural 1.882-2.385Mpa | 1.192-2.525Mpa | 1.192-2.525MPa | 1.882-2.385Mpa
modulus
Bending 59-70MPa 68-80MPa 49-58MPa 40-70MPa
strength
Heat
distortion 80°C 80°C 75°C 80°C
temperature
Thermal
expansion 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
coefficient
Volume 3.72-4.24 % 3.72-424% 1.88-2.45 % 3.72-424 %
shrinkage
Linear 1.05-1.35 % 1.05-1.35 % 0.8-1 % 1.05-1.35 %
shrinkage
Tensile 36-52MPa 42-62MPa 42-62MPa 30-52MPa
strength
Tensile 1.779-2.385MPa 1.86-2.645MPa 1.86-2.645MPa 1.779-2.385MPa
modulus
Elongation 11 %-20 % 11 %-21 % 11 %-20 % 200 %
at break
Shore 84D 75-80D 80-88D 20-30D
hardness
Glass
transition 100°C 100°C 78°C 100°C
temperature
Solid density 1.05-1.25g/cm3 1.05-1.13g/cm3 1.05-1.13g/cm3 1.05-1.25g/cm3
Notched
impact 44-49)/m? 60-80}/m> 44-49)/m? 41-48)/m?
strength

17




5) Water
washable resin

6) Dental mode
resin

7) Toughness
resin

8) High
temperature
resin

9) Jewellery cast
resin

100-350MPa-s

(NDJ-8S Rotational

Viscometer 25°C)

150-300MPa-s
(NDJ-8S Rotational
Viscometer 25°C)

150-300MPa-s
(NDJ-8S
Rotational
Viscometer 25°C)

150-300MPa-s
(NDJ-8S
Rotational
Viscometer 25°C)

100-150MPa-s
(NDJ-8S
Rotational
Viscometer 25°C)

385nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

355nm-410nm

1.05-1.25g/cm3
(Density meter
25°C)

1.05-1.25g/cm3
(Density meter
25°C)

1.05-1.25g/cm3
(Density meter
25°C)

1.05-1.25g/cm3
(Density meter
25°C)

1.05-1.13g/cm3
(Density meter
25°C)

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.882-2.385Mpa

1.192-2.525Mpa

40-70MPa 59-70MPa 40-70MPa 59-70MPa 49-58MPa
80°C 80°C 80°C 220°C 65°C
95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
3.72-4.24 % 1.56-1.95 % 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.56-1.95 %
1.05-1.35% 0.85-1.05 % 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
30-52MPa 42-62MPa 30-52MPa 36-52MPa 42-62MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.779-2.385MPa

1.86-2.645MPa

120 % 11 %-20 % 130 % 11 %-20 % 11 %-20 %
80-85D 82D 65-75D 86D 65D
100°C 100°C 100°C 100°C 78°C

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.25g/cm3

1.05-1.13g/cm3

41-48)/m?

41-48)/m?

41-48)/m?
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Filament’'s parameter information

Material Print Bed Difficulty | Flexibility Shrinkage | Ductility
Temp (°C) | Temp (°C)
HP- 190-220 50-60 ® oo ® YY)
PLA
HP- 190-220 50-60 ® (1] ® eee
PLA PLAX3
Series | CR-PLA | 190-220 50-60 ° oo . Y
HC/EN- 190-220 50-60 ® (1] ® 'Y
PLA
ABS 220-260 90-100 eooe [ 1] eee eee
PETG 230-250 60-100 eoee (1] oo eee
TPU 210-240 50 o0 eeee ® I
Silk 190-220 50-60 [ ] oo ° oo
Nylon 230-260 80-90 eooe eee eeee eeee
Carbon 190-220 50-60 ° ) ) oo
(Ordinary type)
PDS Advertising | 190-220 50-60 ] oo [ oo
word filament-
PLA
Low 60-100 - [ ) eoe [ 1T
temperature
filament-PCL

Applicable Models:

PLA Series, Silk, Carbon (Ordinary type)

Suitable for 99% FDM models

ABS, PETG, Nylon

Hot bed is needed, and Creality printer enclosure is
recommended for DIY machine

TPU

Direct extrusion models

PDS Advertising word filament-PLA

Creality K5, K8, T5

Low temperature filament-PCL

Low temperature 3D printing pen
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Warranty Conditions

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

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

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.

¢ 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.

WEEE

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

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

= www.alza.cz/kontakt
© +420 255 340 111
Dovozce Alza.cz a. s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Vazeni zakaznici,

Dékujeme, Ze jste si vybrali nase produkty. Pro co nejlepsi zazitek si pfed pouzitim
tiskarny prectéte navod k pouziti. Nase tymy budou vzdy pfipraveny poskytnout vam ty
nejlepsi sluzby. V pfipadé jakéhokoli problému s tiskarnou nas prosim kontaktujte
prostfednictvim telefonniho cisla nebo e-mailové adresy uvedené na konci. Pro lepsi
zkuSenosti s pouzivanim naseho vyrobku se mlzete také naucit, jak tiskarnu pouZzivat
nasledujicimi zpUsoby:

1) Prohlédnéte si doprovodné pokyny a videa na pamétove karte.
2) Navstivte nase oficialni webové stranky www.creality.com, kde najdete pfislusné
informace o softwaru/hardwaru, kontaktni Udaje, navod k obsluze a Udrzbé.

Aktualizace firmwaru

Pfihlaste se na oficialni webové stranky https://www.creality.com/download, pfepnéte
jazyk, vyberte pfislusnou tiskarnu a model a stahnéte pozadovany firmware.

Poznamky

1) Tiskarnu nepouZivejte jinym zplsobem, nez je popsano vtomto dokumentu, abyste
zabranili 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) Nevystavujte 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) Béhem pouzivani neotvirejte plastovy kryt, jinak dojde k pFferuseni tisku.

7) PYiobsluze tiskarny nepouZivejte bavinéné rukavice. Takové latky se mohou zamotat
do pohyblivych ¢asti tiskarny, coz mlze vést k popaleni, moznému 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 vzdy vypnéte napajeni a otfete suchym hadrikem
prach, nalepené tiskové plasty nebo jiny material z ramu, vodicich liSt nebo kolecek. K
cisténi tiskového povrchu pouZijte Cisti¢ skla nebo izopropylalkohol.

10) Déti mladsi 10 let by nemély tiskarnu pouzivat bez dozoru.
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11) Tento stroj je vybaven bezpecnostnim ochrannym mechanismem. Pfi spousténi
zarizeni ru¢né nepohybuijte tryskou a mechanismem tiskové plosiny, jinak se zarizeni
z bezpecnostnich dlvodUd automaticky vypne.

12) UZivatelé by méli dodrZovat zakony a predpisy prislusnych zemi a region(, kde
se zafizeni nachazi (pouziva), dodrzovat profesni etiku, dbat na bezpecnostni
povinnosti a prisné zakadzat pouZivani nasich vyrobkl nebo zafizeni k jakymkoli
nezakonnym ucellim. Spolec¢nost Creality v Zzadném pripadé nenese odpovédnost
za pravni odpovédnost porusovateld.

Uvod
1 Ram portalu Z 8 Platforma 14 Krokovy
ovladac
extruderu (E)
2 Sada trysek 9 Drzak vlakna 15 Koncovy
spinac X
3 Slot TF a port USB 10 Ovladaci skrinka 16 Krokovy
ovladac X
4 Obrazovka displeje PFipojeni sestavy 17 Krokovy
trysek ovladac Z
11
5 Ovladaci knoflik 18 Koncovy
spinac Z
6  Volba napéti 12 Pfipojeni k platformé 19 Koncovy
spinacyY
7 Z3akladni ram 13 PFipojeni napajeciho 20 Krokovy
kabelu ovladacY
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Parametry zarizeni

Zakladni parametry:

Model CR-10 CR-10S CR-10 54 CR-10 S5 CR-10mini

Velikost tisku 300x300x 300x400x 400x400x 500x500x 300x220x
400 mm 400 mm 400 mm 500 mm 300 mm

tvarovéni Fow

Cislo trysky 1

;:gl::ﬁka 0,1 mm-0,4 mm

Primér trysky Standardni 0,4 mm

Pfesnost 0,1 mm

Viakna 1,75 mm PLA

:z::::u STL/OBJ/AMF

Pracovni reZim Online nebo karta TF offline

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

Napajeni Vstupni Udaje: Vystup: AC 115 V/230V 50/60 Hz: DC 12 V

Celkovy vykon 270 W 270 W 270 W 270 W 270 W

Teplota desky <100°C <100°C <60°C <60°C <100°C

Teplota trysky <250°C

PFerusit tisk Ne Ano Ano Ano Ano

‘I?Igtkeek:or Ne Ano Ano Ano Ne

Dualni osa Z Ne Ano Ano Ano Ne

Vybér jazyka Ne CS/CN Ne

?y‘::z:"" Windows XP/Vista/7/8/10 MAC/Linux

Rychlost tisku

<180 mm/s, normalni 30-60 mm/s

Obecny seznam

Skrirka na naradi

m- \-' J\ ‘|

. ‘ \ | i ||"

‘ I

' ||‘ I
Ovladaci skrinka Zakladni ram Ram Century
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Seznam nastroju:

Cislo Obrazek Nazev MnoZstvi
1 E Civka a matice 1
2 ol Drzék civky 1
3 , B Karta TF a ¢tecka karet 1
4 h T-rémecek (vpravo) 1
5 j T-drzak a koncovy spinac Z (vlevo) 1

Sroub M5X25 a pojistna podlozka 4

()]
rrrmam
e
o
e

7 ﬁ Napajeci kabel 1

8 @ Kabel USB 1

9 PTFE trubky (nahradni dil) 1

10  — Cisti¢ trysek 1

11 @ VIakno (200 g) 1

12 .{f Diagonalni klesté 1

13 D Spade 1

14 ——m—— Kabelové pasky 1
15 — Sestihranné klice, klice a Sroubovaky 1

12

16 _115 Nahradni dily 1
17 @ Dekorativni pasek 1
18 '— Sroub s palcem 3

Tipy: VySe uvedené prisluSenstvi je pouze orientacni, podivejte se prosim na fyzické
prislusenstvil

*CR- 10 mini bez T-drzaku (vpravo) a ozdobného pasku.

25



Instalace zarizeni

Instalace ramu portalu Instalace upeviiovaciho bloku ve tvaru T

Note: Make sure that the nut for
profile has been turned by 90°
before fastening the

T- shaped fixing block.

M5X25 4ks

Poznamka: Pfed upevnénim upevnovaciho bloku ve
tvaru T se ujistéte, Ze je matice profilu otocena o 90°.

*CR- 10 mini bez T-drzaku (vpravo).

- g2
; £l

PFipojte krokové motory podle Zlutych PFipojte koncové spinace podle Zlutych
Stitkd na 6pin (4vodicové) strané. Stitkd na 3kolikové (dvouvodicové) strané.

4) Zvolte spravné vstupni napéti
odpovidajici mistni elektrické siti (230 V
nebo 115 V).

5) PFinespravném nastaveni napéti mlze
dojit k poSkozeni.

N

. 6) Zkontrolujte, zda je pfipojen napajeci
PFipojte letecké konektory k portim s kabel.

odpovidajicimi koliky.
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Y Krokovy a koncovy

Extruder (E) Krokovy

X Krokovy a koncovy

Krokovy a koncovy spinac

Instalace stojanu

= -»1-» '-")-»3

Pripevnéte drzak pomoci  Pripevnéte drzak civky Dokonéeno
dvou 3roubl s palcem pomoci pfilozenych
matic

Instalace dekoracniho pasu

Nainstalujte dekoracni Femen PFebyteCny material odfiznéte  Na vSechny dily, které je tfeba
do zafezu, pocinaje jednim pomoci diagonalnich klesti. ozdobit, pfipevnéte ozdobné
koncem. liSty.

*Dekoracni pasek je k dispozici v riznych barvach. VySe uvedené obrazky jsou pouze
orientacni. *CR- 10mini bez ozdobného prouzku.
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Informace o obrazovce

Rychlost tisku

Model zarizenf{

Zmacknéte: OK/Vstup do podnabidky
Otocte: Zménit moznost/hodnotu

Nastaveni teploty trysky

Aktualni teplota trysky

Nastaveni teploty horkého IGzka
Aktualni teplota horkého ltGzka
Rychlost otacek chladiciho ventilatoru
Aktualni umisténi trysky

Cas tisku

Pribéh tisku

Zprava s vyzvou

MoZnosti obrazovky

Nabidka

Podnabidka

Vysvétleni

Informacni obrazovka

Hlavni strdnka

Navrat

Zakazat krokovani

Pohyb osy XY Z pomoci rukou

Auto Home

Navrat k pavodni poloze

Pfedehrati PLA

PFipravit— PFedehrati ABS
Vychlazeni Zavreni a ochlazeni trysky
PFesun osy Posunuti osy XY Z nebo extruderu o
zadanou hodnotu
Zahtati trysky a loZze nebo zména otacek
Teplota [
s ventilatoru o danou hodnotu
Ovladani—

Obnoveni funkce
Failsafe

Obnoveni tovarniho nastaveni

Z&dna karta/Tisk z SD
Init. SD-Card/Change SD-
Card

Vybér modelu tisku

Stazeni nebo aktualizace informaci o pamétové karté

Doladit—

Tisk
Rychlost Zména rychlosti tisku o zadanou hodnotu
Tryska Zména teploty o danou hodnotu
Podlozka Zména teploty o danou hodnotu

Rychlost ventilatoru

Zména rychlosti ventilatoru o danou
hodnotu

Pratok

Zména prutoku vlakna o danou hodnotu

Pozastaveni tisku

Zastavit tisk
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Nakladani viakna

1. Predehfati

Metoda 1: Metoda 2:

2. PFivodni viakno

Stisknéte a podrzte packu extrudéru a poté malym otvorem extrudéru prostrcte viakno
o priméru 1,75 mm. Pokracujte v podavani, dokud neuvidite, Ze filament vychazi z
trysky.

Tip: Jak vyménit vlakno?
3) Odfiznéte vlakno v blizkosti extrudéru a pomalu podavejte nové vlakno, dokud se
nezapoji do nového vlakna.
4) Predehfejte trysku, rychle vytahnéte viakno a vloZzte nové viakno.
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Nivelace V kol

Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte utazeni V kola.

Nastavitelny excentricky izola¢ni sloupek

Nastaveni V-kolecka osy X/Y:

Jemné rucné vytocte V-kolo a zkontrolujte, zda bézi naprazdno nebo
se zaseklo. Pokud k tomuto jevu dojde, nastavte excentricky izola¢ni
sloupek pomoci otevieného klice tak, aby se otacel plynule.

Nastaveni V-kolecka osy Z:

Jemné rucné vytocte V-kolo a zkontrolujte, zda bézi naprazdno. Pokud k tomuto
jevu dojde, nastavte pomoci otevieného klice excentricky izola¢ni sloupek proti
sméru hodinovych rucicek tak, aby V-kolo nemélo volnobézny chod. Zapnéte
napajeni a kliknutim na rozhrani se vratte do vychoziho stavu. Po navratu do
vychozi polohy pohybujte samostatné osou Z a zkuste zjistit, zda se tiskova
ploSina nezasekla. Pokud je zaseknuta, nastavte excentrickou rozpérku ve
sméru hodinovych rucicek, aby se pohybovala plynule.
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Nastaveni platformy

1. PFiprava — Automaticky navrat do vychozi polohy, ¢ekani na pfesun trysky
doleva/pred plosinu — Priprava — Vypnuti krokovych ménicd (Zavrit krokovy ménic,

uvolnit motor)

)
——

2. Presuinte trysku, pfedni/levy vyrovnavaci Sroub a nastavte vysku ploSiny otacenim
knofliku pod ni. Pfi nastavovani si pomahejte papirem formatu A4 (standardni papir
do tiskarny) a dbejte na to, aby tryska lehce poskrabala papir.

3. Dokoncete nastaveni Sroubu ve viech 4 rozich.

4. V pripadé potreby vySe uvedené kroky 1-2krat zopakuijte.

®

Tryska je pfilis daleko od ploSiny, takze
spotfebni material nemuze pfilnout k
ploSiné.

<,

Filamenty jsou vytlaCovany rovhomeérng,
jen se prilepi na plosku.

Instalace softwaru

Creality
Slicer_1.2.3

1. Software
nainstalujete

dvojitym kliknutim.
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Tryska je pfilis blizko k plosiné a filamenty
nejsou dostatecné vytlacovany, dokonce
se o plosinu Skrabou.

2. Software otevrete
dvojitym kliknutim.

Creality Slicer



E@.mw«.«'~ - e - —
Cxsw3d

Congratulations on your the purchase of your brand new Cxsw3d.
The software & now ready to be used with your Cow3d.

E\ng.mw“a'- - .- .
Select your mac

What kind of machine do you have:
*R10G

x5

&ss [

®R7
First time| e
Weicome, and thanks for trymng Crsw3d! i

®2020

This wizard wil he you n settng up softward ) (R-3040

E‘ﬁg.uinnw-x.d' . -

Select your BnQuage: [ Engish = R4026
R4040
®5060
®5080
R-10mni |
R0/R10S |
R-10S Pro
®1054 |
®10S5 |
|
|
|
|

|
|
|
|
|
|

®RX

Ender-1
Ender3S

Other (Ex: RepRap, MakerBot)
Custom. — —

The colection of anonymous usage nformation helps with the contnued Improvement of Cuna.
Ths does NOT submt your models oniine nor Gathers any privacy related nformaton.

| Subme anonymous usage nformaton: /.

| For ful Getals see: http://www.osw3d.cony

|

| <o (o> | [ gncel

! . [Chee> ] | one
3. Zvolte jazyk — Dalsi — Zvolte sv(j stroj — Dalsi — Dokoncit.

Prvni vydani

1. Krajeni

CREALITY -

&

11 minutes
0.76 meter 2 gram

Creality Slicer

Otevrete software — Nacist — Vyberte soubor — Pockejte na dokonceni krajeni a ulozte
soubor s kédem na kartu TF.

tem VYolume Info

VloZte kartu TF — Tisk — Vyberte soubor, ktery chcete vytisknout.

VAROVANI: Nevkladejte ani nevyjimejte pamétovou kartu.
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3D tiskova vlakna FDM

HP-PLA CR-PLA CR-PETG
CR-ABS CR-TPU
Modernizované slozeni Setrné k Rada CR je ur¢ena pro uZivatele stfedni t¥idy
Zivotnimu prostredi, matny efekt, vysoka a ma prUhledny zasobnik a ¢ernobilé
odolnost a jemny tisk. Suroviny jsou barevné provedeni krabice. Mirna tolerance
dovaZeny ze Spojenych statl, kromé toho  priméru dratu prispiva ke stabilni kvalité
si zakaznici mohou vybrat z bohaté tisku. Rada CR splfiuje vase pozadavky na
nabidky barev. kazdodenni navrhovani a tvorbu prototypd.
HC-PLA HC-PETG CS-PLA CS-PETG
HC-ABS HC-TPU EN-ABS EN-TPU
Rada HC je cenové vyhodna. Je Siroce Rada Ender se iroce pouZiva pro obecnou
pouzitelnd pro obecné navrhy produkt( konstrukci tiskaren FDM, které spliuji
FDM tiskaren na trhu, aby vyhovovala potreby zakaznikl pro kazdodenni
vasim kazdodennim navrhdm a rdznym konstrukci a rizné potreby prototypd.

potfebam prototypovani.

Pryskyfice citliva na UV zareni na 3D tiskarné

Standardni pryskyfice

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

Pryskyfice s nizkym zapachem

Nizky zapach, vysoka presnost, velmi vyrazné textury detaill. Dobra plynulost, vysoka
uspésnost tisku. Syté barvy, které splfiuji barevné pozadavky zakaznika, preferované pro
animacni manudly, Femeslny nabytkarsky primysl atd.

ABS jako pryskyfrice

Diky vysoké tvrdosti, vysoké houZevnatosti fyzikalnich vlastnosti a silné odolnosti proti narazu
Ize pfimo vrtat do hotovych model(, které se pouzivaji predevsim v priimyslovych
prototypech a dalSich oblastech.
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Zubni odlitek z pryskyfice
Nizké smrsténi, diky nizkému smrsténi je velikost pfesnéjsi. Po vytvarovani se pod
tlakem snadno nedeformuje. PouZiva se k vyrobé porcelanovych zubd.

Elasticka pryskyfrice

Elasticka pryskyfice se vyznacuje dobrou pruznosti po vytlacovani nebo protahovani s
vysokou pevnosti, Siroce se pouZiva k tlumenf a kontaktovani povrch( atd., pfednostné 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 ciSténi a nizké naklady na material. Vodou omyvatelna
pryskyfice je v soucasné dobé jednim z oblibenych novych materiall pro Skoly,
vzdélavaci instituce a nadSence do tisku.

Dentalni reZzim pryskyfrice

Povrchova tvrdost je extrémné vysoka, odolna proti poSkrabani a ma nizké smrstovaci
vlastnosti. PouZiva se predevsim pfi restaurovani zubnich implantatd a potisku
neviditelnych rovnatek v Iékafské stomatologii.

Tvrdost pryskyfice
HouZevnatost Pryskyfice je stfedné tvrdy material odolny proti opotfebeni a opakované
roztazitelny. PouZziva se u dild, které je tfeba opakované natahovat v tfecich zarizenich.

Vysokoteplotni pryskyrice

Vysokoteplotni pryskyFice se pouziva hlavné k vyrobé vysokoteplotnich pryzovych nalad,
které vydrzi teploty kolem 200 °C bez praskani a zachovavaji si dobrou pevnost, tuhost a
tepelnou stabilitu.

Sperky z lité pryskyfice

Siroké uplatnéni ve Sperkafském primyslu. Vynikajici spalovaci vykon, nizky koeficient
expanze, spalovani beze zbytku. Proces tvareni je stabilni bez deformaci. Hotovy vyrobek
ma hladky povrch a vysokou presnost.
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Informace o parametrech pryskyfice citlivé na UV zareni

Vd

Souvisejici 1) Standardni 2) ABS jako 3) Zubni odlitek z 4) Elasticka
parametry pryskyfice pryskyfice pryskyfice pryskyfice
150-350[}/H?a-s 200-350I§/II?a-s 50-170 MPa-s 300-1 OOOVMIPa-s
Viskozita (rotacni (rotacni (NDJ-8S rotaéni (rotacni
viskozimetr NDJ-8S | viskozimetr NDJ-8S viskozimetr 25 °C) viskozimetr NDJ-8S
25 °C) 25 °C) 25°C)
Abs’orpcnl 355 nm-410 nm 355 nm-410 nm 355 nm-410 nm 385 nm-410 nm
pasmo
1,05-1,25 g/cm3 1,05-1,13 g/cm3 1,05-1,25 g/cm3 1,05-1,25 g/cm3
Hustota ey - - -
. (méfic hustoty 25 (méfFic hustoty 25 | (méFic hustoty 25 | (méFi¢ hustoty 25
kapaliny
oc) oc) oc) oc)
Modul
pruZnosti v 1,882-2,385 MPa 1,192-2,525 MPa 1,192-2,525 MPa 1,882-2,385 MPa
ohybu
Pevnost v 59-70 MPa 68-80 MPa 49-58 MPa 40-70 MPa
ohybu
Teplota
tepelného 80 °C 80 °C 75 °C 80 °C
zkresleni
Koeficient
tepelné 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
roztaZnosti
SmrStovani 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.88-2.45 % 3.72-4.24 %
objemu
Linearni 1.05-1.35 % 1.05-1.35 % 0.8-1 % 1.05-1.35 %
smrstovani
Pe‘t’:ﬁ:t v 36-52 MPa 42-62MPa 42-62MPa 30-52 MPa
Modul
pruZnosti v 1,779-2,385 MPa 1,86-2,645 MPa 1,86-2,645 MPa 1,779-2,385 MPa
tahu
ProdlouZeni
.. v, 11 %-20 % 11 %-21 % 11 %-20 % 200 %
pfi pretrZeni
Tvrdost
podle 84D 75-80D 80-88D 20-30D
Shorea
Teplota
skelného 100 °C 100 °C 78 °C 100 °C
prechodu
p Z
evna 1,05-1,25 g/cm3 1,05-1,13g/cm3 | 1,05-1,13g/cm3 | 1,05-1,25 g/cm?
hustota
Pevnost v
zarezu pfi 44-49)/m? 60-80)/m? 44-49)/m? 41-48)/m?
narazu
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5) Vodou
omyvatelna
pryskyfice

6) Dentalni reZim
pryskyfice

7) HouZevnata
pryskyfice

8)
Vysokoteplotni
pryskyfice

9) Sperky z lité
pryskyfice

100-350MPa-s
(rotacni
viskozimetr NDJ-8S
25 °C)

150-300 MPa-s

(rotacni
viskozimetr NDJ-8S
25 °C)

150-300 MPa-s
(rotacni
viskozimetr NDJ-
8S 25 °C)

150-300 MPa-s
(rotacni
viskozimetr NDJ-
8S 25 °C)

100-150 MPa-s
(rotacni
viskozimetr NDJ-
8S 25 °C)

385 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

1,05-1,25 g/cm3
(méric hustoty 25
oc)

1,05-1,25 g/cm3

(méric hustoty 25
OC)

1,05-1,25 g/cm3

(méric hustoty 25
OC)

1,05-1,25 g/cm3

(méfFic hustoty 25
OC)

1,05-1,13 g/cm3

(méfFic hustoty 25
OC)

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1,192-2,525 MPa

40-70 MPa 59-70 MPa 40-70 MPa 59-70 MPa 49-58 MPa
80 °C 80 °C 80 °C 220°C 65 °C
95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
3.72-4.24 % 1.56-1.95 % 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.56-1.95 %
1.05-1.35% 0.85-1.05 % 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
30-52 MPa 42-62 MPa 30-52 MPa 36-52 MPa 42-62 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,86-2,645 MPa

120 % 11 %-20 % 130 % 11 %-20 % 11 %-20 %
80-85D 82D 65-75D 86D 65D
100 °C 100 °C 100 °C 100 °C 78 °C

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,13 g/cm3

41-48)/m?

41-48)/m?

41-48)/m?
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Informace o parametrech viakna

Material Teplota Teplota | ObtiZnost | Flexibilita | Smrstovani | TaZnost
tisku (°C) | luZka (°C)
HP- 190-220 50-60 ® oo ® eee
PLA
HP- 190-220 50-60 ] oo ® oo
Rada PLAX3
PLA | CR-PLA | 190-220 50-60 ° oo . Y
HC/EN- 190-220 50-60 [ ] (1] ® 'Y
PLA
ABS 220-260 90-100 eeee (1] eee eooe
PETG 230-250 60-100 o0e oo (1] eee
TPU 210-240 50 oo eeee ® TIL)
Hedvabi 190-220 50-60 ° oo ® oo
Nylon 230-260 80-90 (YY) see eeee eeee
Uhlik (béZny 190-220 50-60 ) ® ° oo
typ)
PDS Reklamni 190-220 50-60 [ oo ® o0
word filament-
PLA
Nizkoteplotni 60-100 - [ ] oo . ecee

vlakno-PCL

PouZitelné modely:

Rada PLA, hedvabi, karbon (b&zny typ)

Vhodné pro 99 % modell FDM

ABS, PETG, nylon

Je zapotiebi horké IGzko a pro stroj pro kutily se
doporucuje kryt tiskarny Creality.

TPU

Primé vytlacovani modell

PDS Reklamni word filament-PLA

Creality K5, K8, T5

Nizkoteplotni vldkno-PCL

Nizkoteplotni 3D tiskové pero
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Zarucni podminky

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

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

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

e Poskozeni vyrobku pfirodnimi podminkami, zasahem neopravnéné osoby nebo
mechanicky vinou kupujiciho (napf. pfi preprave, ¢iSténi nevhodnymi prostiedky
apod.).

e Prirozené opotfebeni a starnuti spotfebniho materidlu nebo soucasti béhem
pouzivani (napr. baterii atd.).

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

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

WEEE

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

predpisy.
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Vazeny zakaznik,

Dakujeme vadm za zakUpenie na3ho vyrobku. Pred prvym pouZitim si pozorne precitajte
nasledujuce pokyny a uschovaijte si tento navod na pouzitie. Venujte osobitnu pozornost

bezpecnostnym pokynom. Ak mate akékolvek otazky alebo obavy tykajuce sa pristroja,
obratte sa na linku zakaznickeho servisu.

= www.alza.sk/kontakt
© +421 257 101 800
Dovozca Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Vazeni zakaznici,

Dakujeme, Ze ste si vybrali nase vyrobky. Aby ste ziskali ¢o najlepsie skusenosti,
precitajte si pred pouzitim tlaCiarne navod na pouZitie. Nase timy su vzdy pripravené
poskytnut vam tie najlepsie sluzby. Ak mate s tlaciarfnou akékolvek problémy,
kontaktujte nas na telefénnom cisle alebo e-mailovej adrese uvedenej na konci. Pre
lepSie skdsenosti s pouzivanim nasho produktu sa mdZete naucit pouzivat tlaciaren aj
nasledujucimi spdsobmi:

1)
2)

Pozrite si sprievodné pokyny a videa na pamatovej karte.
Navstivte nasu oficialnu webovu stranku www.creality.com, kde najdete prislusné
informacie o softvéri/hardvéri, kontaktné Udaje, navod na obsluhu a udrzbu.

Aktualizacie firmvéru

Prihlaste sa na oficialnu webovu stranku https://www.creality.com/download, prepnite
jazyk, vyberte prislusnu tlaciaren a model a stiahnite firmveér.

Poznamky

1)

2)

3)

4)
5)

6)

7)

8)

9)

Tlaciaren nepouZivajte inym spdsobom, ako je popisané v tomto dokumente, aby
ste predisli zraneniu osdb alebo poskodeniu majetku.

Tlaciaren neumiestnujte do blizkosti zdrojov tepla alebo horlavych ¢i vybuSnych
predmetov. Odporucame ju umiestnit do dobre vetraného prostredia s nizkym
obsahom prachu.

Tlaciaren nevystavujte silnym vibraciam ani Ziadnemu nestabilnému prostrediu,
pretoze to méze spdsobit zhorSenie kvality tlace.

V pripade poskodenia stroja pouzite odporucanu zivicu.

NepouzZivajte iny ako dodany napajaci kabel. Vzdy pouzivajte uzemnenu trojkolikovu
zasuvku.

Pocas pouZzivania neotvarajte plastovy kryt, inak sa tlac prerusi.

Pri obsluhe tlaciarne nepouZivajte bavinené rukavice. Takéto latky sa m6zu zamotat do
pohyblivych Casti tlaciarne, o mb&ze viest k popaleninam, pripadnému zraneniu alebo
poskodeniu tlaciarne.

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

Tlaciaren Casto €istite. Pri Cisteni vzdy vypnite napajanie a suchou handric¢kou 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.
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11) Tento stroj je vybaveny bezpecnostnym ochrannym mechanizmmom. Pri spustani
stroja ru¢ne nepohybujte dyzou a mechanizmom tlacovej ploSiny, inak sa stroj z
bezpecnostnych dévodov automaticky vypne.

12) PouZivatelia by mali dodrZiavat zakony a predpisy prislusnych krajin a regiénov,
v ktorych sa zariadenie nachadza (pouziva), dodrziavat profesionalnu etiku,
bezpecnostné povinnosti a prisne zakazat pouzivanie nasich vyrobkov alebo
zariadeni na akékolvek nezakonné ucely. Spolocnost Creality v Ziadnom pripade
nezodpoveda za pravnu zodpovednost porusovatelov.

Uvod
1 Ram portalu Z 8 Platforma 14 Krokovy
ovladac
extrudera (E)
2 Suprava dyz 9 DrZiak vlakna 15 Koncovy
spinac X
3 Slot TF a port USB 10 Ovladaci box 16 Krokovy
ovladac X
4 Obrazovka displeja Pripojenie zostavy dyz 17 Krokovy
ovladac Z
11
5 Ovladaci gombik 18 Koncovy
spinac Z
6  Volba napatia 12 Pripojenie k platforme 19 Koncovy
spinacyY
7 Z3akladny ram 13 Pripojenie 20 Krokovy
napajacieho kabla ovladacY
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Parametre zariadenia

Zakladné parametre:

Model CR-10 CR-10S CR-1054 CR-10S5 rCnF;:O
Velkost tlage 300x300x% 300x%400x% 400%x400x 500x500x% 300%220x%
400 mm 400 mm 400 mm 500 mm 300 mm
Technlka- EDM
tvarovania
Cislo dyzy 1
Hruabka platku 0,1 mm -0,4 mm
Priemer dyzy Standardny 0,4 mm
Presnost +0,1 mm
Vlakno 1,75 mm PLA
Format siboru STL/OBJ/AMF
Pricovny Online alebo offline karta TF
reZzim
Softvér Slice Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D
Napdajanie Vystup: AC 115 V/230V 50/60 Hz: DC 12V
Celkovy vykon 270 W 270 W 270 W 270 W 270 W
Teplota dosky <100 °C <100 °C <60 °C <60 °C <100 °C
Teplota dyzy <250 °C
Prerusit tla¢ Nie Ano Ano Ano Ano
De,te.ktor Nie Ano Ano Ano Nie
vlakien
Dvojita os Z Nie Ano Ano Ano Nie
Vyber jazyka Nie CS/CN Nie
Oper’acny Windows XP/Vista/7/8/10 MAC/Linux
systém
Rychlost tlace <180 mm/s, normalne 30 - 60 mm/s
VSeobecny zoznam
e - | I
. . fi. |

Skrifia na naradie

;mw

Ovladaci box

Zakladny ram
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Zoznam nastrojov:

Cislo Obrazok Nazov MnoZstvo
1 E Cievka a matica 1
2 _ Drziak cievky 1
3 , B Karta TF a ¢itacka kariet 1
4 h T-rdm (vpravo) 1
5 j T-drZiak a koncovy spinac Z (vlavo) 1

Skrutka M5x25 a poistna podlozka 4

()]
rrrmam
e
o
e

= = Napéjaci kabel :

8 @ Kabel USB 1

9 PTFE trubice (nahradny diel) 1

10  — Cisti¢ dyz 1

11 @ Vlakno (200 g) 1

12 .{f Diagonalne klieSte 1

13 | Spachtla 1

14 ——m—— Kablové pasky 1
15 — Sesthranné kluce, kltce a 1

! 3 skrutkovace

16 _115 Nahradné diely 1
17 @ Dekorativna lidta 1
18 '— Skrutka s palcom 3

Tipy: uvedené prislusSenstvo je len orientacné, skontrolujte si fyzické prislusenstvo!

*CR-10 mini bez T-drZiaka (vpravo) a dekorativnej listy.
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InStalacia zariadenia

InStalacia portalového ramu  Montaz upeviovacieho bloku T-block

Note: Make sure that the nut for
profile has been turned by 90°
before fastening the

T- shaped fixing block.

M5x25 4 ks

Poznamka: pred nasadenim T-bloku sa uistite, Ze je
profilova matica otoCena o 90°.

*CR-10 mini bez T-drziaka (vpravo).

- g2
; £l

Pripojte krokové motory podla Zltych Koncové spinace pripojte podla ZItych
Stitkov na 6-pinovej (4-vodicovej) strane. Stitkov na 3-kolikovej (2-vodicovej) strane.

1) Vyberte spravne vstupné napatie
zodpovedajuce miestnemu napajaniu
(230 V alebo 115 V).

2) Nespravne nastavenie napatia méze
spbsobit poskodenie.

N

3) Skontrolujte, Ci je pripojeny napajaci
Pripojte vzduchové konektory k portom s kabel.

prislusnymi kolikmi.
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| —
L__|#
Krokovy a koncovy spinac Y
Extrudér (E) krokovy
Krokovy a koncovy spinac X
p Krokovy a koncovy spinac Z
= =

P

, —— O /

InStalacia stojana

ﬂ 1)
;L.

Pripevnite drziak cievky
pomocou dodanych
matic

Pripevnite drziak Dokonéené
pomocou dvoch skrutiek

s palcom

InStalacia dekorativnej liSty

N

NainStalujte ozdobny pas do Prebytocny material odrezte Na vSetky Casti, ktoré je
zarezu, pricom zacnite na pomocou diagonalnych noZov. potrebné ozdobit, pripevnite
jednom konci. ozdobné listy.
*Dekoracny pas je k dispozicii v roznych farbach. VysSie uvedené obrazky slizia len na

porovnanie. *CR-10 mini bez ozdobnej listy.
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Informacie o obrazovke 5 = o
Stlacte tla¢idlo OK/vstupit do

podmenu
Otocte sa: zmena moznosti/hodnoty

Rychlost tlace Nastavenie teploty dyzy

Model zariadenia Aktudlna teplota dyzy

Nastavenie teploty horlceho 16Zka
Aktudlna teplota horuceho 16Zka
Otacky ventiladtora chladenia
Aktudlne umiestnenie dyzy

Cas tlace

Priebeh tlace

Spréava s vyzvou

MoZnosti obrazovky

Ponuka Podmenu Vysvetlenie
Informacna obrazovka Domovska stranka Navrat
Zakazat krokovanie Ru&né presuvanie osi XY Z
Auto Home Navrat do pévodnej polohy
Predhrievanie PLA
Pripravit— Predhrievanie ABS
Ochladzovanie Zatvorte a ochladte dyzu
Posuvanie osi Posunutie osi XY Z alebo extrudéra o

zadanu hodnotu
Zmena otacok dyzy a ohrevu I6Zka alebo

Teplota s ,
P ventilatora o danu hodnotu
Kontrola— : : . - p .
Obnovenie funkcie Obnovenie tovarenskych nastaveni
Failsafe
Ziadna karta/Tla¢ z SD Vyber modelu tlace
Init. Karta SD/Vymena Prevzatie alebo aktualizacia informacii o pamatovej karte
karty SD
Tlac
Rychlost Zmena rychlosti tlace o zadanu hodnotu
Dyza Zmena teploty o danu hodnotu
. PodloZka Zmena teploty o danu hodnotu
Ladenie— . : 7 ; . 7 -
Rychlost ventilatora Zmena rychlosti ventilatora o zadanu
hodnotu
Prietok Zmena prietoku vlakna o danu hodnotu

Pozastavenie tlace
Zastavenie tlace
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Vkladanie viakien

1. Predhrievanie

Metdda 1: Metdda 2:

2. Privodné vlakno

Stlacte a podrzte packu extrudéra a potom pretlacte vlakno s priemerom 1,75 mm cez
maly otvor v extrudéri. Pokracujte v podavani, kym neuvidite, Ze vlakno vychadza z dyzy.

Tip: ako vymenit vlakno?
1) Odrezte vlakno v blizkosti extrudéra a pomaly podavajte nové vlakno, kym sa
nezapoji do nového vlakna.
2) Predhrejte dyzu, rychlo vytiahnite vlakno a vloZte nové vlakno.
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Vyrovnavanie V kolies

Pred uvedenim do prevadzky skontrolujte dotiahnutie V-kolesa.

r

-~ =

e —
= | L PHET
L e’

il = ==
\ —t

Jﬂﬂ

Nastavitelny excentricky izola¢ny stipik

)

Nastavenie V-kolesa osi X/Y:

Jemne otacajte V-kolesom rukou a skontroluijte, i je volnobezné
alebo zaseknuté. Ak k tomu dbjde, nastavte excentricky izolacny
stipik pomocou otvoreného kl¢a tak, aby sa hladko otacal.

Nastavenie V-kolesa osi Z:
Jemne rucne otocte V-kolesom a skontrolujte, ¢i bezi na volnobeh. Ak k tomu
déjde, pomocou otvoreného klta nastavte excentricky izolaény stipik proti
smeru hodinovych ruciciek tak, aby sa V-koleso neotacalo naprazdno. Zapnite
napajanie a kliknite na rozhranie, aby ste sa vratili do predvoleného stavu. Po
navrate do predvolenej polohy nezavisle pohybujte osou Z, aby ste zistili, ¢i sa
tlacova platforma nezasekla. Ak sa zasekne, nastavte excentricku distancnu
podlozku v smere hodinovych ruciCiek tak, aby sa pohybovala plynule.

48



Nastavenia platformy

1. Priprava — Automaticky navrat do vychodiskovej polohy, ¢akanie na pohyb dyzy
dolava/dopredu ploSiny — Priprava — Vypnutie krokového menica (Zatvorit krokovy
menic, uvolnit motor)

)
——

2. Posunte dyzu, prednu/lavu vyrovnavaciu skrutku a nastavte vySku ploSiny otacanim
gombika pod nou. Pri nastavovani pouzite papier A4 (Standardny papier do tlaCiarne)
a uistite sa, Zze dyza mierne poskriabe papier.

3. Dokongite nastavenie skrutky vo vSetkych 4 rohoch.

4. V pripade potreby zopakujte vysSie uvedené kroky 1-2 krat.

Dyza je priliS daleko od plosiny, takze
spotrebny material neméze prilnut k
ploSine.

Vlakna su vytlacané rovnomerne, len sa
prilepia na dosku.

Dyza je prilis blizko platformy a vlakna nie
InStalacia softvéru

su dostatoCne vytlacané, dokonca
poskriabu platformu.

4. Softvér otvorite
dvojitym kliknutim.

2. Softvér nainstalujete

.[g dvojitym kliknutim.

Creality
Slicer_1.2.3 Creality Slicer
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E@.mw«.«'~ - e - —
Cxsw3d

Congratulations on your the purchase of your brand new Cxsw3d.
The software & now ready to be used with your Cow3d.

E\ng.mw“a'- - .- .

Select your mac

What kind of machine do you have:
*R10G

x5

&ss [

®R7
First time| e
Weicome, and thanks for trymng Crsw3d! i

®2020

This wizard wil he you n settng up softward ) (R-3040

E‘ﬁg.uinnw-x.d' . -

Select your BnQuage: [ Engish = R4026
R4040
®5060
®5080
R-10mni |
R0/R10S |
R-10S Pro
®1054 |
®10S5 |
|
|
|
|

|
|
|
|
|
|

®RX

Ender-1
Ender3S

Other (Ex: RepRap, MakerBot)
Custom. — —

The colection of anonymous usage nformation helps with the contnued Improvement of Cuna.
Ths does NOT submt your models oniine nor Gathers any privacy related nformaton.

| Subme anonymous usage nformaton: /.

| For ful Getals see: http://www.osw3d.cony

|

| <o (o> | [ gncel

| [Chee> ] | one
5. Zvolte si jazyk — Dalej — Zvolte si stroj — Dalej — Dokonc¢it.

Prvé vydanie

1. Krajanie

CREALITY -

&

11 minutes
0.76 meter 2 gram

Creality Slicer

Otvorte softvér — Nacitat — Vyberte subor — Pockajte na dokoncenie krajania a ulozte
subor kédu na kartu TF.

2. Vytlacené z

tem VYolume Info

VloZte kartu TF — Tla¢ — Vyberte subor, ktory chcete vytlacit.

VAROVANIE: pamatovu kartu nevkladajte ani nevyberajte.
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Vlakna pre 3D tlac FDM

HP-PLA CR-PLA CR-PETG
CR-ABS CR-TPU
Modernizované zloZenie Setrné k Séria CR je urena pre pouzivatelov strednej
Zivotnému prostrediu, matny efekt, triedy a ma priehladny zasobnik a
vysoka odolnost a jemna tlac. Suroviny sa Ciernobiely farebny dizajn. Mierna
dovazaju zo Spojenych statov, zakaznici si tolerancia priemeru vlakna prispieva k
navySe mdzu vybrat zo Sirokej Skaly stabilnej kvalite tlace. Séria CR spifia vase
farieb. kazdodenné poziadavky na dizajn a

prototypovanie.

HC-PLA HC-PETG CS-PLA CS-PETG
HC-ABS HC-TPU SK-ABS SK-TPU
Séria HC je cenovo vyhodna. Je Siroko Séria Ender je Siroko pouZzivana na
pouzitelna pre vSeobecné navrhy vieobecny dizajn tlagiarni FDM, aby spifiala
produktov FDM tlaciarni na trhu, aby kazdodenné potreby zakaznikov v oblasti
vyhovovali vasim kazdodennym navrhom dizajnu a réznych prototypov.

a réznym potrebam prototypovania.

we

UV citliva Zivica pre 3D tlaciarne

Standardna Zivica

Nizka zmrstitelnost, vysoka rychlost tlace, takmer bez zapachu, tuhost a hizevnatost,
vhodné na tla¢ 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 textury. Dobra plynulost, vysoka
Uspesnost tlace. Bohaté farby, ktoré spifaju poziadavky z&kaznikov 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 pouZzivaju najma v
priemyselnych prototypoch a inych oblastiach.
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Zubny odliatok zo Zivice
Nizke zmrstenie, ktoré robi velkost presnejSou. Po tvarovani sa pod tlakom lahko
nedeformuje. PouZiva sa na vyrobu porcelanovych zubov.

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 umyvatelna 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 institucie a nadSencov tlace.

ReZim zubnej Zivice

Tvrdost povrchu je extrémne vysoka, odolna proti poskriabaniu a ma nizku zmrstovaciu
schopnost. PouZziva sa najma pri obnove zubnych implantatov a tlaci neviditelnych
strojcekov v lekarskej stomatologii.

Tvrdost Zivice

HuZevnatost Zivice je stredne tvrdy material odolny proti opotrebovaniu a opakovane sa
roztahujuci. PouZziva sa na diely, ktoré sa musia opakovane napinat v trecich
zariadeniach.

Vysokoteplotna Zivica

Vysokoteplotna Zivica sa pouziva najma na vyrobu vysokoteplotnych gumovych nalad,
ktoré vydrZia teploty 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.
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Informacie o parametroch Zivice citlivej na UV Ziarenie

Suvisiace 1) Standardna 2) ABS ako Zivica 3) Zubna Zivica 4) Elasticka Zivica
parametre Zivica
150-350 MPa-s 200-350 MPa-s 50-170 MPa-s 300-1000 MPa-s
Viskozita (N DJ—8§ 2,5°C (N DJ—8§ 2,5°C . (r.otaény ' (r.otaény
rotacny rotacny viskozimeter NDJ- | viskozimeter NDJ-
viskozimeter) viskozimeter) 8S 25 °C) 8S 25°(C)
Abs?rpcne 355 nm -410 nm 355 nm -410 nm 355 nm -410 nm 385 Nnm-410 nm
pasmo
1,05-1,25 g/cm3 1,05-1,13 g/cm3 1,05-1,25 g/cm3 1,05-1,25 g/cm3
Hustota . . Y .
. (merac hustoty 25 | (merac hustoty 25 | (merac hustoty 25 | (merac hustoty 25
kvapaliny
OC) OC) OC) OC)
Modul
pruZnosti v 1 882-2 385 MPa 1192-2 525 MPa 1192-2 525 MPa 1 882-2 385 MPa
ohybe
Pevnostv 59-70 MPa 68-80 MPa 49-58 MPa 40-70 MPa
ohybe
Teplota
tepelného 80 °C 80 °C 75 °C 80 °C
skreslenia
Koeficient
tepelnej 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
roztaznosti
Zmensenie 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.88-2.45 % 3.72-4.24 %
objemu
Linearne 1.05-1.35 % 1.05-1.35 % 0.8-1% 1.05-1.35 %
zmrStenie
Pe‘tf:r?:t v 36-52 MPa 42-62 MPa 42-62 MPa 30-52 MPa
Modul
pruZnosti v 1,779-2,385 MPa 1,86-2,645 MPa 1,86-2,645 MPa 1,779-2,385 MPa
tahu
Rozsirenie o 11 %-20 % 11 %-21 % 11 %-20 % 200 %
prestavke
Tvrdost
podla 84D 75-80D 80-88D 20-30D
Shorea
Teplota
sklovitého 100 °C 100 °C 78 °C 100 °C
prechodu
Pevna 1,05-1,25g/cm? | 1,05-1,13g/cm® | 1,05-1,13g/cm? | 1,05-1,25 g/cm?
hustota
Pevnost
narazového 44-49]/m? 60-80 J/m? 44-49|/m? 41-48 |/m?
zarezu
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5) Vodou
umyvatelna
Zivica

6) ReZim zubnej
Zivice

7) Tvrda Zivica

8)
Vysokoteplotna
Zivica

9) Sperky z
liatej Zivice

100-350 MPa-s
(NDJ-8S 25°C
rotacny
viskozimeter)

150-300 MPa-s
(rotacny
viskozimeter NDJ-
8S 25°C)

150-300 MPa-s
(rotacny
viskozimeter
NDJ-8S 25°(C)

150-300 MPa-s
(rotacny
viskozimeter
NDJ-8S 25°C)

100-150 MPa-s
(rotacny
viskozimeter
NDJ-8S 25°C)

385 nm -410
nm

355nm -410 nm

355nm -410 nm

355nm -410 nm

355nm-410 nm

1,05-1,25 g/cm3
(merac hustoty 25
oc)

1,05-1,25 g/cm3
(merac hustoty 25
oc)

1,05-1,25 g/cm3
(merac hustoty
25 °C)

1,05-1,25 g/cm3
(merac hustoty
25 °C)

1,05-1,13 g/cm3
(merac hustoty
25 °C)

1 882-2 385 MPa

1 882-2 385 MPa

1 882-2 385 MPa

1 882-2 385 MPa

1192-2 525 MPa

40-70 MPa 59-70 MPa 40-70 MPa 59-70 MPa 49-58 MPa
80 °C 80 °C 80 °C 220°C 65 °C
95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
3.72-4.24 % 1.56-1.95 % 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.56-1.95 %
1.05-1.35% 0.85-1.05% 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
30-52 MPa 42-62 MPa 30-52 MPa 36-52 MPa 42-62 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,86-2,645 MPa

120 % 11 %-20 % 130 % 11 %-20 % 11 %-20 %
80-85D 82D 65-75D 86D 65D
100 °C 100 °C 100 °C 100 °C 78 °C

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,13 g/cm3

41-48 J/m?

41-48 J/m?

41-48 J/m?
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Informacie o parametroch vlakien

Material Teplota | Teplota | ObtaZnost | Flexibilita | ZmenSovanie | Gravitacia
tlace (°C) 16Zka
(°C)
HP- 190-220 50-60 ° o ) see
PLA
HP- 190-220 50-60 L] oo [ eee
Séria PLAX3
PLA | CR-PLA | 190-220 | 50-60 B oo ° Y
HC/EN- | 190-220 50-60 ] oo ] oo
PLA
ABS 220-260 90-100 eeee oo oo oo
PETG 230-250 60-100 oo o0 oo oo
TPU 210-240 50 (1] seee [ eeee
Hodvab 190-220 50-60 [ ] o . oo
Nylon 230-260 80-90 eeee eee eoee eeee
Uhlik (bezny 190-220 50-60 ° ) ) oo
typ)
PDS Reklamny | 190-220 50-60 ] e [ ] ()
slovny subor-
PLA
Nizkoteplotné 60-100 - [ ] (T Y] ° ecee
vlakno-PCL

PouZitelné modely:

Séria PLA, hodvab, uhlik (beZny typ)

Vhodné pre 99 % modelov FDM

ABS, PETG, nylon

VyZzaduje sa horuce 16Zko a pre zariadenie pre
domacich majstrov sa odporuca kryt tlaciarne
Creality.

TPU

Priame vytlacanie modelov

PDS Reklamny word filament - PLA

Creality K5, K8, T5

Nizkoteplotné vliakno - PCL

Nizkoteplotné pero na 3D tlac
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Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakupeny na Alza.cz sa vztahuje 2-rocna zaruka. V pripade potreby
opravy alebo iného servisu pocas zarucnej doby sa obratte priamo na predajcu vyrobku,
je potrebné predlozit originalny doklad o kipe 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 nedodrzZiavanie
pokynov na udrzbu, prevadzku a servis vyrobku.

e Poskodenie vyrobku spésobené prirodnymi podmienkami, neopravnenou osobou
alebo mechanickym poskodenim sp6sobenym kupujucim (napr. pri preprave, Cisteni
nevhodnymi prostriedkami atd.).

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

e Pdsobenie nepriaznivych vonkajSich vplyvov, ako je sinecné 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 zmeny, Upravy, zmeny dizajnu alebo Upravy s ciefom zmenit alebo
rozsirit vlastnosti vyrobku oproti zakipenému dizajnu alebo pouzit neoriginalne
diely.

WEEE

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

Kdszonjuk, hogy megvasarolta termékunket. Kérjuk, az elsd hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el az alabbi utasitasokat, és 6rizze meg ezt a kézikdnyvet késdbbi hasznalatra.
Kérjuk, forditson kulénos figyelmet a biztonsagi utasitasokra. Ha barmilyen kérdése vagy
aggalya van a készulékkel kapcsolatban, kérjuk, forduljon az Ggyfélszolgalati 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
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Kedves Ugyfeleink!

Kdszonjuk, hogy termékeinket valasztotta. A legjobb élmény érdekében a nyomtaté
hasznalata el6tt olvassa el az utasitasokat. Csapataink mindig készen allnak arra, hogy a
legjobb szolgaltatast nyujtsak Onnek. Ha barmilyen problémaja van a nyomtatoval,
kérjuk, lépjen kapcsolatba velink a végén megadott telefonszamon vagy e-mail cimen. A
termékunk hasznalatanak jobb megtapasztalasa érdekében az alabbi médokon is
megtanulhatja a nyomtat6 hasznalatat:

1) Lasd a memoriakartyan talalhato kiséré utasitasokat és videdkat.

2) Latogasson el hivatalos weboldalunkra, a www.creality.com, ahol a vonatkozé
szoftver/hardver informacidk, elérhet8ségek, uzemeltetési és karbantartasi
utasitasok talalhatok.

Firmware frissitések

Jelentkezzen be a https://www.creality.com/download hivatalos weboldalra, valtson
nyelvet, valassza ki a megfelel6 nyomtatot és modellt, majd toltse le a firmware-t.

Megjegyzések

1) Ne hasznalja a nyomtatot a jelen dokumentumban leirtaktol eltéré médon a
személyi sértlések vagy anyagi karok elkertlése érdekében.

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

3) Ne tegye ki a nyomtatot erds rezgéseknek vagy instabil kdrnyezetnek, mert ez a
nyomtatas mindségének romlasahoz vezethet.

4) A gép sérllése esetén hasznalja az ajanlott gyantat.

5) Ne hasznaljon a mellékelt kabeltdl eltéré tapkabelt. Mindig foldelt, haromagu
konnektort hasznaljon.

6) Hasznalat kdzben ne nyissa ki a mUanyag fedelet, kilonben a nyomtatas
megszakad.

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

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

9) Gyakran tisztitsa meg a nyomtatot. Tisztitdskor mindig kapcsolja ki a készuléket, és
szaraz ruhaval tordlje le a vazrdl, a vezet6krol vagy a kerekekr6l a port, a raragadt
nyomdafestéket vagy mas anyagot. Hasznaljon Uvegtisztitét vagy izopropil-alkoholt a
nyomtatasi felllet tisztitasahoz.
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10) 10 év alatti gyermekek nem hasznalhatjak a nyomtatot felligyelet nélkal.

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

12) A felhasznaléknak be kell tartaniuk az adott orszag vagy régio torvényeit és
eléirasait, ahol a berendezés talalhaté (hasznalatban van), be kell tartaniuk a
szakmai etikat, be kell tartaniuk a biztonsagi kotelezettségeket, és szigoruan tilos
termékeinket vagy berendezéseinket illegalis célokra hasznalni. A Creality
semmilyen moédon nem felel6s a jogsértok jogi felel6sségéért.

Home
1 Z portalkeret 8 Platform 14 Extruder léptet6
vezérld (E)
2 Favokakészlet 9 Szaltarto 15 Végallaskapcsolo
X
3  TF-nyilas és USB- 10  Vezérlddoboz 16 X |éptetd vezérld
port
4 Kijelz6 képerny6 A fuvdkaegység 17 Z |léptetd vezeérld
5  Vezérl6gomb 11 csatlakoztatasa 18 7

végallaskapcsold

6 Feszultség 12 Csatlakozas a 19 Végallaskapcsolo
kivalasztasa platformhoz Y
7 Alapvetd keret 13 A tapkabel 20 Y
csatlakoztatasa |épésszabalyoz6
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Eszkdz paraméterei

Alapvetd paraméterek:

Modell CR-10 CR-10S CR-1054 CR-10 S5 CR-10mini
Nyomtatasi 300x300x 300x400x 400x400x 500x500x 300x220x
méret 400 mm 400 mm 400 mm 500 mm 300 mm
Formazasi
technikak FOM
Favéka szama 1
Szeletvastagsa 0.1 mm-0,4 mm
g
Ifuvo’k:i. Szabvanyos 0,4 mm
atmérdje
Pontossag 0,1 mm
Szalak 1,75 mm PLA
Fajlformatum STL/OBJ/AMF
Munkamaéd Online vagy offline TF kartya
Szoftver Slice Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D
Teljesitmény Kimenet: AC 115 V/230 V 50/60 Hz: DC 12 V
Teles 270 W 270 W 270 W 270 W 270 W
teljesitmény
L(ime’z . <100°C <100°C <60°C <60°C <100°C
hémérséklete
Favoka .

<
hémérséklete $250°C
A nyomtatas Nem Igen Igen Igen Igen
megszakitasa & & & &
Szalas érzékeld Nem Igen Igen Igen Nem
Kettds Z-
tengely Nem Igen Igen Igen Nem
Nyelvvalasztas Nem CS/CN Nem
Operacios Windows XP/Vista/7/8/10 MAC/Linux
rendszer
Nyomt?ta5| <180 mm/s, normal 30-60 mm/s
sebesség

Altalanos lista

Szerszadmos
szekrény

Vezérl6doboz

Alapvetd keret
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Az eszkoz6k listaja:

Szam Kép Név Mennyiség

1 E Tekercs és anya 1

2 _ Tekercs tartod 1

3 , B TF kartya és kartyaolvasé 1

4 }: T-keret (jobbra) 1

5 ‘ T-tart6 és Z végallaskapcsolo (balra) 1

6 I'II M5X25 csavar és alatét 4

7 ﬁ Tapkabel 1

8 @ USB kabel 1

9 PTFE csovek (potalkatrész) 1

10 —— Favoka tisztitd 1

11 @ Rost (200 g) 1

12 yd Atl6s fogd 1

13 D Spade 1

14 ——m—— Kabelkotegeld 1
15 — Hatszogkulcsok, csavarkulcsok és 1

L : csavarhuzoék

16 !m Pétalkatrészek 1
17 @ Diszit6 ov 1
18 .— Huvelykujjas csavar 3

Tippek: a fenti tartozékok csak tajékoztatd jellegliek, kérjuk, ellendrizze a fizikai

tartozékokat!

*CR- 10 mini T-tarto (jobbra) és diszitd pant nélkal.
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A készulék telepitése

A portalkeret felszerelése A T-blokk régzitéblokk beépitése

Note: Make sure that the nut for
profile has been turned by 90°
before fastening the

T- shaped fixing block.

M5X25 4db

Megjegyzés: Gydz8djon meg réla, hogy a profilanya 90°-
kal el van forditva a T-blokk régzitése elétt.

*CR- 10 mini T-tart6 nélkul (jobbra).

- g2
; £l

Csatlakoztassa a léptetémotorokat a 6 tlis  Csatlakoztassa a végallaskapcsolokat a 3

(4 vezetékes) oldalon talalhato sarga polusu (2-vezetékes) oldalon talalhat6 sarga
cimkéknek megfelel&en. cimkéknek megfelel&en.

1) Valassza ki a helyi aramellatasnak
megfelel6 bemeneti feszlltséget (230 V
vagy 115 V).

2) A nem megfelel6 feszultségbeallitasok
karokat okozhatnak.

N

3) Ellendrizze, hogy a tapkabel

Csatlakoztassa a levegbcsatlakozokat a csatlakoztatva van-e.

megfelel csapokkal rendelkezd
portokhoz.
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Y Lépcsé- és

Extruder (E) Lépegetd

X Lépcsé- és

Lépcsd- és

Allvany telepitése

= -»1-» "')-»3

Rogzitse a konzolt két Régzitse a tekercs Befejezett

hivelykujjas csavarral tartojat a mellékelt
anyak segitségével.

A dekoraciods szalag felszerelése

Szerelje be a diszit6szijat a Vagja le a felesleges anyagot Rogzitse a diszit
bevagasba, az egyik végétd| atlés vagokeéssel. diszit6elemeket minden
kezdve. diszitendé részre.

*A dekorativ 6v kulonb6z6 szinekben kaphaté. A fenti képek csak tajékoztatd jelleglek.
*CR- 10mini diszitécsik nélkul.
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Képerny6 informacié

Nyomtatasi sebesség

Készulékmodell

64

Nyomja meg az OK/Enter almenu
Fordulj meg: Opci6/érték modositasa

Favoka hémérséklet beallitasa
Jelenlegi fUvoka-hé&mérséklet
Melegagy h8mérséklet beallitasa
Jelenlegi melegagy h6mérséklete
Hdtéventilator fordulatszam

A favéka jelenlegi helye
Nyomtatasi id6

Nyomtatas elérehaladasa

Uzenet kihivassal



Képernyd opcidk

Ajanlat

Almenu

Magyarazat

Informacios képernyd

Kezdélap

Vissza a

Készitsd el6—

Lépcsdzés tilalma

Az XY Z tengely kézzel torténd
mozgatasa

Auto Otthon

Visszatérés az eredeti helyzetbe

PLA el6melegités

ABS el6melegités

Leh(lés

Zarja és h(tse le a fuvokat

A tengely
mozgatasa

Az XY Z tengely vagy az extruder
eltolasa a megadott értékkel

Vezérlés—

HOémérséklet

A fuvdka és az agy flitése vagy a
ventilator fordulatszamanak adott
értékkel torténd valtoztatsa

Failsafe

visszadllitasa

Gyari beallitasok visszaallitasa

Nincs kartya/SD
nyomtatas

Init. SD-kartya/ SD-
kartya cseréje

Nyomtatasi modell kivalasztasa

A memoriakartya informacioinak letoltése vagy frissitése

Nyomtatva a

Sebesség A nyomtatasi sebesség mddositasa egy
megadott értékkel
Jet HBmeérsékletvaltozas egy adott értékkel
Pad HOémérsékletvaltozas egy adott értékkel
Tune— - o P
Ventilator A ventilator fordulatszamanak adott
fordulatszam értékkel torténdé modositasa
Flow Az izz6szal aramlasi sebességének adott
értékkel torténdé modositasa
Nyomtatas

felfuggesztése

Nyomtatas leallitasa
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Szalbetoltés

1. Elémelegités

1. mddszer: 2. mobdszer:

2. Ellatasi szalak

Nyomja meg és tartsa lenyomva az extruder kart, majd tolja at az 1,75 mm atmérdjd
fonalat az extruder kis lyukan. Folytassa az adagolast, amig nem latja, hogy az izz6szal
kijon a fuvékabdl.

Tipp: Hogyan valtoztassuk meg a szalat?
1) Vagja le a szalakat az extruder kdzelében, és lassan adagolja az Uj szalakat, amig
azok be nem épulnek az uj szalakba.
2) Melegitse eld a fuvdkat, gyorsan huzza ki a fonalat, és helyezzen be egy 0] fonalat.
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Szintezo V kardk

Ellenérizze a V-kerék meghuzasat a hasznalatba vétel el6tt.

Allithaté excentrikus szigetel® oszlop

X/Y tengely V-kerék beallitasa:

Ovatosan forgassa el kézzel a V-kereket, és ellenérizze, hogy az tresjaratban
van-e vagy beragadt. Ha ez el&6fordul, allitsa be az excentrikus szigetel6oszlopot
egy nyitott végl csavarkulccsal ugy, hogy az egyenletesen forogjon.

A Z tengely V-kerekének beallitasa:

Ovatosan forgassa el kézzel a V-kereket, és ellendrizze, hogy az Uresjaratban van-e. Ha ez
bekovetkezik, a nyitott végl csavarkulccsal allitsa be az excentrikus szigetel6oszlopot az
Oramutato jarasaval ellentétes iranyba, hogy a V-kerék ne jarjon Uresjaratban. Kapcsolja
be a készuléket, és kattintson a kezel&fellletre az alapértelmezett allapotba valo
visszatéréshez. Miutan visszatért az alaphelyzetbe, mozgassa a Z-tengelyt 6nalléan, hogy
ellendrizze, nem akadt-e el a nyomtatéplatform. Ha beragadet, allitsa be az excentrikus
tavtartot az 6ramutato jarasaval megegyezd iranyba, hogy az egyenletesen mozogjon.
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Platform beallitasok

1. El6készités — Automatikus visszatérés a kiindulasi helyzetbe, megvarva, hogy a
fuvoka a platformtdl balra/elére mozogjon — El6készités — Lépéses inverter
leallitasa (Iépéses inverter bezarasa, motor kioldasa).

——

2. Mozgassa el a fuvokat, az eltlsd/bal oldali szintez6csavart, és allitsa be a platform
magassagat az alatta |évd gomb elforgatasaval. A beallitaskor hasznaljon A4-es
papirt (szabvanyos nyomtatopapir), és tgyeljen arra, hogy a fuvoka kissé
megkarcolja a papirt.

3. Fejezze be a csavar beallitasat mind a 4 sarkon.

4. Ha sziikséges, ismételje meg a fenti |épéseket 1-2 alkalommal.

®

A favoka tul messze van a platformtol, igy
a fogy6anyagok nem tudnak a
platformhoz tapadni.

<,

A szalak egyenletesen extrudalédnak,
csak a lemezhez tapadnak.

O
A favoka tul kozel van a platformhoz, és a

szalak nem extrudalédnak eléggé, sét,
még a platformot is megkarcoljak.

e

Szoftver telepitése

1. Aszoftver 2. Kattintson duplan a

ﬁ telepitéséhez szoftver
) , CREALITY s .
kattintson duplan. megnyitasahoz.

Creality m

Slicer_1.2.3 Creality Slicer
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E@.mw«.«'~ - e - —
Cxsw3d

Congratulations on your the purchase of your brand new Cxsw3d.
The software & now ready to be used with your Cow3d.

E\ng.mw“a'- - .- .

Select your mac

What kind of machine do you have:
*R10G

x5

&ss [

®R7
First time| e
Weicome, and thanks for trymng Crsw3d! i

®2020

This wizard wil he you n settng up softward ) (R-3040

E‘ﬁg.uinnw-x.d' . -

Select your BnQuage: [ Engish = R4026
R4040
®5060
®5080
R-10mni |
R0/R10S |
R-10S Pro
®1054 |
®10S5 |
|
|
|
|

|
|
|
|
|
|

®RX

Ender-1
Ender3S

Other (Ex: RepRap, MakerBot)
Custom. — —

The colection of anonymous usage nformation helps with the contnued Improvement of Cuna.
Ths does NOT submt your models oniine nor Gathers any privacy related nformaton.

| Subme anonymous usage nformaton: /.

| For ful Getals see: http://www.osw3d.cony

|

| <o (o> | [ gncel

| [Chee> ] | one
3. Valassza ki a nyelvet — Tovabb — Valassza ki a gépet — Tovabb — Befejezés.

Els6 kiadas

3. Szeletelés

CREALITY -

&

11 minutes
0.76 meter 2 gram

Creality Slicer

Nyissa meg a szoftvert — Betoltés — Valasszon ki egy fajlt — Varja meg, amig a
szeletelés befejezddik, és mentse a kddfajlt a TF-kartyara.

4. Nyomtatva a

tem VYolume Info

Helyezze be a TF-kartyat — Nyomtatas — Valassza ki a nyomtatni kivant fajlt.

FIGYELMEZTETES: Ne helyezze be és ne vegye ki a memoriakartyat.
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FDM 3D nyomtatasi szalak

HP-PLA CR-PLA CR-PETG
CR-ABS CR-TPU
Tovabbfejlesztett kdrnyezetbarat A CR sorozatot a kozépkategorias
dsszetétel, matt hatas, nagy tartéssag és  felhasznaldk szamara tervezték, és atlatszé
finom nyomtatas. A nyersanyagokat az talcaval, valamint fekete-fehér szin(
Egyesult Alamokbél importaljak, emellett  dobozkialakitassal rendelkezik. A mérsékelt
az ugyfelek széles szinvalasztékbdl huzalatmérd-tlrés hozzajarul a stabil
valaszthatnak. nyomtatasi min8séghez. A CR sorozat

megfelel a mindennapi tervezési és
prototipusgyartasi kdvetelményeknek.

HC-PLA HC-PETG CS-PLA CS-PETG
HC-ABS HC-TPU EN-ABS EN-TPU
A HC sorozat koltséghatékony. Széles Az Ender sorozatot széles kdrben hasznaljak
kérben alkalmazhaté a piacon 1évé az altaldnos FDM nyomtato tervezéséhez,
altalanos FDM nyomtato hogy megfeleljen az ugyfelek napi tervezési

terméktervekhez, hogy megfeleljen a és kulonboz6 prototipusgyartasi igényeinek.
napi terveknek és a kulonb6z6
prototipusgyartasi igényeknek.

UV-érzékeny gyanta 3D nyomtatoén

Standard gyanta

Alacsony zsugorodas, nagy nyomtatasi sebesség, szinte szagtalan, merevség és
szivossag, alkalmas kdzos termékprototipusok és kijelz6modellek 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 az tgyfelek szinkdvetelményeinek
megfeleléen, elényben részesitve az animacids kézikonyvek, kézm(ves butoripar stb.
szamara.

ABS mint gyanta

Nagy keménységének, nagy szivossagu fizikai tulajdonsagainak és erés ttésallésaganak
kdszdnhetden kdzvetlenul kész modellekbe furhatd, amelyeket els6sorban ipari
prototipusokban és mas teruleteken hasznalnak.
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Fogaszati gyantaéntvény
Alacsony zsugorodas, az alacsony zsugorodas pontosabba teszi a méretet. Formazas
utan nyomas alatt nem deformalddik konnyen. Porceldnfogak készitésére hasznaljak.

Elasztikus gyanta

Az elasztikus gyantat jo rugalmassag jellemzi extrudalas vagy nyujtas utan nagy
szilardsaggal, széles kdrben hasznaljak parnazasra és érintkez6 feluletekre stb.,
lehetbleg az eredetiséggel és tervezési Otletekkel teli emberek altal hasznalt.

Vizzel moshaté gyanta

A modell kozvetlenul vizzel moshatd, biztonsagos, kornyezetbarat, 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 legnépszerdbb Uj anyag.

Fogaszati gyanta izemméd

A feltleti keménység rendkivul magas, karcall6 és alacsony zsugorodasi
tulajdonsagokkal rendelkezik. Els6ésorban fogaszati implantatumok helyreallitasara és
lathatatlan fogszabalyozék nyomtatasara hasznaljak az orvosi fogaszatban.

Gyanta keménysége

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

Magas hémérsékletii gyanta

A magas hédmérséklet(i gyantat elsésorban magas hémeérsékletli gumihangulatok
elballitdsara hasznaljak, amelyek repedés nélkul képesek 200 °C koruli hémérsékletet
elviselni, és jo szilardsagot, merevséget és hdstabilitast biztositanak.

Ontott gyantabél készilt ékszerek

Széles korben hasznaljak az ékszeriparban. Kivalé égési teljesitmény, alacsony tagulasi
egyutthatd, maradékmentes égés. A formazasi folyamat stabil, deformacié nélkul. A
késztermék sima felUlet( és nagy pontossagu.

71



Az UV-érzékeny gyanta paramétereire vonatkozé

informaciok
Kapcsolédoé 1) Standard 2) ABS mint 3) Fogaszati 4) Rugalmas
paraméterek gyanta gyanta gyantaéntvény gyanta
150-350MPa-s 200-350MPa-s 50-170 MPa-s | 300-1000 MPa-s
Viszkozitas (NDJ-8S 25 °C (NDJ-8S 25°C (NDJ-8S rotécids (rotéacids

rotacios
viszkoziméter)

rotacios
viszkoziméter)

viszkoziméter
25°C)

viszkoziméter
NDJ-8S 25°C)

Abszorpciés sav

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

385 nm-410 nm

A folyadék
slirlisége

1,05-1,25 g/cm3
(sGrGségmérd
25°C)

1,05-1,13 g/cm3
(sGrGiségmérd
25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(slr@iségméré
25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(sGriségmérd
25°C)

Rugalmassagi

1,882-2,385 MPa

1,192-2,525 MPa

1,192-2,525 MPa

1,882-2,385 MPa

modulus
Haijlitészilardsag 59-70 MPa 68-80 MPa 49-58 MPa 40-70 MPa
Termikus
torzulas 80 °C 80 °C 75 °C 80 °C
homérséklete
Hotagulasi 95+E-6 95+E-6 95+E-6 95+E-6
egyltthaté
Térfogat
. 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.88-2.45 % 3.72-4.24 %
zsugorodas
Linearis 1.05-1.35 % 1.05-1.35 % 0.8-1 % 1.05-1.35 %
zsugorodas
Szakitészilardsag 36-52 MPa 42-62MPa 42-62MPa 30-52 MPa

Szakité
rugalmassagi
modulus

1,779-2,385 MPa

1,86-2,645 MPa

1,86-2,645 MPa

1,779-2,385 MPa

Hosszabbitas a

.. 11 %-20 % 11 %-21 % 11 %-20 % 200 %
sziinetben

Sh'ore- L 84D 75-80D 80-88D 20-30D
keménység

Uveges atmeneti 100 °C 100 °C 78 °C 100 °C

homérséklet

Fix sCirliség

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,13 g/cm3

1,05-1,13 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

Utésallésag

44-49)/m?

60-80)/m?
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5) Vizzel moshaté
gyanta

6) Fogaszati
gyanta izemmad

7) Kemény
gyanta

8) Magas
hémérsékletd
gyanta

9) Ontott
gyanta
ékszerek

100-350MPa-s
(NDJ-8S 25°C
rotaciés
viszkoziméter)

150-300 MPa-s

(rotacios
viszkoziméter NDJ-
8S 25°C)

150-300 MPa-s
(rotacioés
viszkoziméter
NDJ-8S 25°C)

150-300 MPa-s
(rotacids
viszkoziméter
NDJ-8S 25°C)

100-150 MPa-s
(rotaciés
viszkoziméter
NDJ-8S 25°C)

385 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

355 nm-410 nm

1,05-1,25 g/cm3
(strGiségmérd
25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(strGségmérd
25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(slrliségmérd
25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(slrliségméré
25°(C)

1,05-1,13 g/cm3
(strGségmérd
25°(C)

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1,192-2,525 MPa

40-70 MPa 59-70 MPa 40-70 MPa 59-70 MPa 49-58 MPa
80 °C 80 °C 80 °C 220°C 65 °C
95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
3.72-4.24 % 1.56-1.95 % 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.56-1.95 %
1.05-1.35% 0.85-1.05 % 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
30-52 MPa 42-62 MPa 30-52 MPa 36-52 MPa 42-62 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,86-2,645 MPa

120 % 11 %-20 % 130 % 11 %-20 % 11 %-20 %
80-85D 82D 65-75D 86D 65D
100 °C 100 °C 100 °C 100 °C 78 °C

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,13 g/cm3

41-48)/m?

41-48)/m?

41-48)/m?
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Informacidk a szalparaméterekrdol

Anyag Nyomtat | Agyhémérsé | Nehézs | Rugalmas | Zsugoro | Gravita
asi klet (°C) ég sag das cié
hémérsék
let (°C)
HP-PLA 190-220 50-60 . oo ° see
HP-PLAX3 190-220 50-60 ° oo ° eee
PLA
sorozat CR-PLA 190-220 50-60 ) (1) ) eee
HC/EN- 190-220 50-60 ] oo . oo
PLA
ABS 220-260 90-100 seee oo see eee
PETG 230-250 60-100 oo o oo oo
TPU 210-240 50 oo ecoe ° YIY]
Selyem 190-220 50-60 . oo ) oo
Nylon 230-260 80-90 seee eee eoee eoee
Szén 190-220 50-60 [ . ° oo
(gyakori
tipus)
PDS 190-220 50-60 . oo ° oo
Reklam
sz6fajl-PLA
Alacsony 60-100 - ] (1Y) . esee
hémérsékl
etd szal-
PCL

Alkalmazhaté modellek:

PLA sorozat, selyem, szén (k6zos tipus) Alkalmas az FDM modellek 99%-4hoz

ABS, PETG, nejlon A barkacsgéphez melegagy szukséges, és a Creality
nyomtatéburkolat ajanlott.

TPU Modellek kozvetlen extrudalasa

PDS Reklam széfajl-PLA Creality K5, K8, T5

Alacsony hémérsékletii szal-PCL Alacsony hémérsékletl 3D nyomtatasi toll
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Jotallasi feltételek

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

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

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

e Atermék természeti korulmeények, illetéktelen személy vagy a vevé altal okozott
mechanikai sérulés (pl. szallitads, nem megfelel6 eszkdzdkkel torténd tisztitas stb.
soran) miatt bekovetkezett karok.

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

e Kedvezétlen kiulsd hatasok, mint példaul nap- és egyéb sugarzas vagy
elektromagneses mezdk, folyadékok behatolasa, targyak behatolasa, halozati
tulfeszultségek, elektrosztatikus kistlés (beleértve a villamlast), hibas tapfeszultség
vagy bemeneti feszultség és annak helytelen polaritasa, kémiai folyamatok, pl.
hasznalt tapegységek stb. hatasa.

e Ha valaki médositasokat, atalakitasokat, tervmddositasokat vagy adaptaciokat
végzett a termék jellemz8inek megvaltoztatasa vagy bovitése érdekében a
megvasarolt tervtdl eltéréen, vagy nem eredeti alkatrészeket hasznalt.

WEEE

Ezt a terméket nem szabad az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl
sz616 unids iranyelv (WEEE - 2012/19/EU) értelmében normal haztartasi hulladékként
artalmatlanitani. Ehelyett vissza kell ktldeni a vasarlas helyére, vagy el kell vinni egy
nyilvanos uUjrahasznosithat6 hulladékgyijtd pontra. A termék megfelel
artalmatlanitasanak biztositasaval On segit megel6zni a lehetséges negativ kdrnyezeti és
emberi egészséglgyi kovetkezményeket, amelyeket egyébként a termékbdl szarmazé
hulladék nem megfeleld artalmatlanitasa okozhatna. Tovabbi informacidért forduljon a
helyi hatésaghoz vagy a legkozelebbi gyljtéhelyhez. Az ilyen tipusu hulladékok nem
megfelel§ artalmatlanitasa a nemzeti el6irasoknak megfelel6 birsagokat vonhat maga
utan.
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Sehr geehrter Kunde,

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

D=4
©

Lieferant

www.alza.de/kontakt

0800 181 45 44

www.alza.at/kontakt

+43 720 815 999

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

76


tel:+498001814544
http://www.alza.at/kontakt
http://www.alza.cz/

Liebe Kunden,

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 Inrem Drucker haben, wenden Sie sich bitte an die am Ende angegebene
Telefonnummer oder E-Mail-Adresse. Um eine bessere Erfahrung bei der Verwendung
unseres Produkts zu machen, kdnnen Sie auch lernen, wie Sie den Drucker auf folgende
Weise verwenden:

1) Siehe die beiliegenden Anleitungen und Videos auf der Speicherkarte.
2) Besuchen Sie unsere offizielle Website www.creality.com fur relevante Software-
/Hardware-Informationen, Kontaktdaten, 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 Firmware herunter.

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 belUfteten, staubarmen Umgebung aufzustellen.

3) Setzen Sie den Drucker keinen starken Erschutterungen oder einer instabilen
Umgebung aus, da dies zu einer Verschlechterung der Druckqualitat fihren 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 kdnnen sich in den beweglichen Teilen des Druckers verfangen, was zu
Verbrennungen, méglichen Verletzungen oder Beschadigungen des Druckers fuhren
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,
FUhrungen und Radern mit einem trockenen Tuch ab. Verwenden Sie Glasreiniger oder
Isopropylalkohol, um die Druckoberflache zu reinigen.
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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 Benutzer sollten die Gesetze und Vorschriften der jeweiligen Lander und
Regionen einhalten, in denen sich die Gerate befinden (verwendet werden), die
Berufsethik beachten, die Sicherheitspflichten einhalten und die Verwendung
unserer Produkte oder Gerate fur illegale Zwecke strikt untersagen. Creality ist in
keiner Weise fur die rechtliche Haftung von Rechtsverletzern verantwortlich.

Startseite
<
/
=
1
1 Z- 8 Plattform 14 Extruder-Schrittregler
Portalrahmen (E)
2 Dusensatz 9 Gluhfadenhalter 15 Endschalter X
3 TF-Steckplatz 10 Schaltkasten 16 X
und USB- Schrittmotorsteuerung
Anschluss
4 Bildschirm AnschlieBen der 17 Z-Schrittregler
11 .. . .
5 Steuerknopf Duseneinheit 18 Endschalter Z
6 Auswahl der 12 Verbinden mit 19 Endschalter Y
Spannung der Plattform

7 Grundrahmen 13 Anschliel3en des 20 Y-Schrittregler
Netzkabels
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Gerateparameter

Grundlegende Parameter:

Modell CR-10 CR-10S CR-1054 CR-10S5 CR-10mini

DruckeréRe 300x300x 300x400x 400x400x 500x500x 300x220x
8 400 mm 400 mm 400 mm 500 mm 300 mm

Techniken des

GieBens FOM

Disennummer 1

Scheibendicke 0,1 mm-0,4 mm

Durch"messer Standard 0,4 mm

der Diise

Genauigkeit 0,1 mm

Faden 1,75 mm PLA

Dateiformat STL/OBJ/AMF

Arbeitsmodus Online- oder Offline-TF-Karte

Software- . ) . . .

Scheibe Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Strom Ausgang: AC 115 V/230V 50/60 Hz: DC 12V

:esamt'e'sw" 270 W 270 W 270 W 270 W 270 W

Temperatur <100°C <100°C <60°C <60°C <100°C

der Platte

Dusentempera <250°C

tur

Druckvorgang .

abbrechen Nein Ja Ja Ja Ja

Faser-Detektor Nein Ja Ja Ja Nein

Doppelte Z- . .

Achse Nein Ja Ja Ja Nein

Auswahl der Nein CS/CN Nein

Sprache

Das

Betriebssyste
m

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

Druckgeschwin
digkeit

<180 mm/s, normal 30-60 mm/s

Allgemeine Liste

Werkzeugschrank

- T

gy

Grundrahmen

Schaltkasten

Jahrhundert
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Liste der Werkzeuge:

Nummer Bild Name Menge
1 H Spule und Mutter 1
2 _ Spulenhalter 1
3 , B TF-Karte und Kartenleser 1
4 b T-Rahmen (rechts) 1
5 j T-Halter und Z-Endschalter (links) 1
Schraube M5X25 und
6 . 4
Unterlegscheibe
7 ﬁ Stromkabel 1
8 @ USB-Kabel 1
9 PTFE-Schlauche (Ersatzteil) 1
10 — Dusenreiniger 1
11 @ Ballaststoffe (200 g) 1
12 L g Diagonale Zange 1
13 | Spaten 1
14 = Kabelbinder 1
15 — Sechskantschlussel, 1
[ S Schraubenschlussel und
“ Schraubendreher
16 ';m Ersatzteile 1
=
17 @ Dekorativer Gurtel 1
18 .— Randelschraube 3

Tipps: die oben genannten Zubehorteile sind nur indikativ, bitte Uberprufen Sie die

physischen Zubehorteile!

*CR- 10 mini ohne T-Halter (rechts) und Zierband.
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Installation des Gerats

Einbau des Portalrahmens Einbau des T-Block-Befestigungsblocks

Note: Make sure that the nut for
profile has been turned by 90°
before fastening the

T- shaped fixing block.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass die Profilmutter um
90° gedreht ist, bevor Sie den T-Block anbringen.

*CR- 10 mini ohne T-Halter (rechts).

- g2
; £l

Schliel3en Sie die Schrittmotoren gemal3 Schlie3en Sie die Endschalter entsprechend
den gelben Etiketten auf der 6-poligen (4-  der gelben Beschriftung auf der 3-poligen
Draht) Seite an. (2-Draht) Seite an.

1) Wahlen Sie die richtige
Eingangsspannung entsprechend der
drtlichen Stromversorgung (230 V oder
115 V).

2) Falsche Spannungseinstellungen konnen
Schaden verursachen.

N

Verbinden Sie die Luftanschlisse mit den 3)
Anschlussen mit den entsprechenden
Stiften.

Prifen Sie, ob das Netzkabel
angeschlossen ist.
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Y Stufen- und Endschalter

Extruder (E)

X Stufen- und Endschalter

Stufen- und Endschalter Z

Aufstellung des Standes

= -»1-»--')-»g

Befestigen Sie die Befestigen Sie den Abgeschlossen

Halterung mit zwei Spu|enha|ter mit den
mitgelieferten Muttern.

Anbringen des Zierstreifens

-8

Legen Sie den Zierriemen von Schneiden Sie das Bringen Sie an allen Teilen, die
einem Ende her in die Kerbe Uberschussige Material mit verziert werden sollen,
ein. einem Seitenschneider ab. Zierleisten an.

*Der dekorative Gurtel ist in verschiedenen Farben erhaltlich. Die obigen Bilder dienen
nur als Referenz. *CR- 10mini ohne Zierstreifen.
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Bildschirm-Informationen

Druckgeschwin

Modell des

M aoritc

83

Druicken Sie OK/Enter Untermend
Drehen Sie sich um: Option/Wert
andern

Einstellung der DUsentemperatur
Aktuelle DUsentemperatur
Einstellung der Warmebetttemperatur
Aktuelle Warmebetttemperatur
Drehzahl des Kiuhlgeblases

Aktueller Standort der Diuse

Druckzeit

Fortschritt drucken

Nachricht mit einer Herausforderung



Bildschirm-Optionen

Angebot

Unterment

Erlduterung

Informationsbildschirm

Hauptseite

Ruckkehr nach

Vorbereiten—

Verbot des Tretens

Verschieben der X-Y-Z-Achse von
Hand

Auto Zuhause

Ruckkehr zur ursprunglichen
Position

PLA-Vorwarmung

ABS-Vorwarmung

Abkuhlung

SchlieRen und kuhlen Sie die DUse

Verschieben der

Verschiebung der X-Y-Z-Achse oder

Achse des Extruders um den angegebenen
Wert
Beheizung der Duse und des Bettes
Temperatur oder Anderung der Geblasedrehzahl
Kontrolle um einen bestimmten Wert
Failsafe Werkseinstellungen

wiederherstellen

wiederherstellen

Keine Karte/SD-Druck

Einleitung. SD-
Karte/Wechsel SD-
Karte

Auswahlen eines Druckmodells

So laden Sie die Informationen der Speicherkarte herunter

oder aktualisieren sie

Gedruckt von

Tune—

Geschwindigkeit

Andern der Druckgeschwindigkeit
um einen bestimmten Wert

Jet Temperaturanderung um einen
bestimmten Wert
Pad Temperaturanderung um einen

bestimmten Wert

Laftergeschwindigkeit

Andern Sie die
Laftergeschwindigkeit um einen
bestimmten Wert

Durchfluss

Andern Sie die
Filamentdurchflussrate um einen
bestimmten Wert

Drucken aussetzen

Drucken beenden
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Beladung mit Filamenten

1. Vorwarmen

Methode 1: Methode 2:

Nozzle: 200

2. Versorgung Faser

Halten Sie den Extruderhebel gedrickt und schieben Sie dann das Filament mit einem
Durchmesser von 1,75 mm durch die kleine Offnung im Extruder. Fahren Sie mit dem
Vorschub fort, bis Sie das Filament aus der Dise kommen sehen.

Tipp: Wie kann man das Gewinde wechseln?
1) Schneiden Sie das Filament in der Nahe des Extruders ab und fUhren Sie das
neue Filament langsam zu, bis es in das neue Filament eingearbeitet ist.
2) Heizen Sie die Duse vor, ziehen Sie das Filament schnell heraus und setzen Sie ein
neues Filament ein.
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Nivellierung von V-Pfahlen
Prufen Sie vor der Inbetriebnahme den festen Sitz des V-Rades.

r
4

Einstellbare exzentrische Isolationssaule

Einstellung des V-Rads der X/Y-Achse:

Drehen Sie das V-Rad vorsichtig von Hand und prufen Sie, ob es im
Leerlauf lauft oder festsitzt. Sollte dies der Fall sein, stellen Sie den
Exzenter mit einem GabelschlUssel so ein, dass er sich leichtgangig dreht.

Verstellung des V-Rades der Z-Achse:

Drehen Sie das V-Rad vorsichtig von Hand und prufen Sie, ob es im Leerlauf lauft.
Wenn dies der Fall ist, verwenden Sie den Gabelschlissel, um den Exzenter gegen
den Uhrzeigersinn zu verstellen, damit das V-Rad nicht im Leerlauf lduft. Schalten Sie
das Gerat ein und klicken Sie auf die Schnittstelle, um in den Standardzustand
zuruckzukehren. Nachdem Sie in die Standardposition zurtickgekehrt sind, bewegen
Sie die Z-Achse unabhangig voneinander, um festzustellen, ob sich die
Druckplattform verklemmt hat. Wenn es klemmt, stellen Sie das exzentrische
Distanzstuck im Uhrzeigersinn ein, damit es sich leichtgangig bewegt.
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Plattform-Einstellungen

1. Vorbereitung — Automatische Ruckkehr in die Ausgangsposition, Warten auf die
Bewegung der Duse nach links/vorwarts von der Plattform — Vorbereitung —
Abschalten des Stepperumrichters (Schliel3en des Stepperumrichters, Freigabe des
Motors)

)
crasurry

2. Bewegen Sie die Duse, die vordere/linke Nivellierschraube und stellen Sie die Hohe
der Plattform durch Drehen des Knopfes darunter ein. Verwenden Sie bei der
Einstellung A4-Papier (Standard-Druckerpapier) und achten Sie darauf, dass die Duse
das Papier leicht zerkratzt.

3. Stellen Sie die Schraube in allen 4 Ecken fertig.

4. Wiederholen Sie die oben genannten Schritte gegebenenfalls 1-2 Mal.

®

Die Duse ist zu weit von der Plattform
entfernt, so dass die
Verbrauchsmaterialien nicht an der
Plattform haften konnen.

<,

Die Faden werden gleichmalRig extrudiert,
sie kleben nur an der Platte.

O,
Die Duse ist zu nahe an der Plattform,
und die Filamente werden nicht

ausreichend extrudiert und zerkratzen
sogar die Plattform.

- e
“ -

87



Installation der Software

1. Doppelklicken Sie 2. Doppelklicken Sie

%l darauf, um die CREALITY darauf, um die
Software zu Software zu 6ffnen.

ro— installieren. &

Slicer_1.2.3 Creality Slicer
Corfigurstion Wizard . W — v

Cxsw3d

Congratulations on your the purchase of your brand new Csw3d.
The software & now ready to be used with your Cowad.

figuration Wizard - .

Select your mac

What kind of machine do you have:
°R100
x5
Configuration Wizsrd B - o
®R7
First time,  cacss
RIS
R-2020
Ths wizard wil he you N settng up softward R-3040

Weicome, and thanks for trang Cw3d!

Select your BNOUIge: [ Engien = R4026
=040
R-5060
R-5080 |

| © 10mni
R10/CR105

| ©105Pr0
10 54
®10S5

| tarx

| © Endert
Ender-3S
Other (Ex: RepRap, MakerBot) < Back Eneh Cancel
| Custom
|
| The colecton of anonymous Lsage NFrMation helDs weh the contnued mmorovement of Cua
Ths does NOT submit your modeks onine nor gathers any privacy related nformaton.
SubmR aNonymous usage nformation: ¥
For full detals see: http//www.osw3d .cony

| <Back | Hext> Cancel

Next > | Lancel

3. Wahlen Sie lhre Sprache — Weiter — Wahlen Sie Ihr Gerat — Weiter — Beenden.

Erste Ausgabe

1. Schneiden von

CREALITY -

11 minutes
F ; S — 0.76 meter 2 gram

Creality Slicer

Offnen Sie die Software — Laden — Wahlen Sie eine Datei aus — Warten Sie, bis der
Schneidevorgang abgeschlossen ist, und speichern Sie die Codedatei auf der TF-Karte.
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2. Gedruckt von

Print from 5D

Change SD-Card System Yolume Info

Setzen Sie die TF-Karte ein — Drucken — Wahlen Sie die Datei aus, die Sie drucken

mochten.

WARNUNG: Setzen Sie die Speicherkarte nicht ein und nehmen Sie sie nicht heraus.

FDM 3D-Druck-Filamente

HP-PLA

Verbesserte umweltfreundliche
Formulierung, matter Effekt, hohe
Haltbarkeit und feiner Druck. Die

Rohstoffe werden aus den Vereinigten
Staaten importiert, aul3erdem kdnnen
die Kunden aus einer breiten Palette von
Farben wahlen.

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

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

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

Die CR-Serie ist fur die Mittelklasse
konzipiert und verflugt Gber eine
transparente Schale und ein schwarz-
weilRes Boxendesign. Eine moderate
Toleranz des Drahtdurchmessers tragt zu
einer stabilen Druckqualitat bei. Die CR-
Serie erfullt Ihre taglichen Anforderungen
an Design und Prototyping.

CS-PLA CS-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 erfullen.
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UV-empfindliches Harz auf einem 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 Animationshandbuicher, Handwerksmaébelindustrie usw.

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 eingesetzt werden.

Dentalgips

Geringe Schrumpfung, geringe Schrumpfung macht die Grol3e 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 haufig 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.

Harte des Harzes

Toughness Resin ist ein mittelhartes, verschlei3festes und mehrfach dehnbares
Material. Er wird fur Teile verwendet, die in Reibeinrichtungen wiederholt gedehnt
werden mussen.

Hochtemperatur-Harz

Hochtemperaturharze werden hauptsachlich zur Herstellung von Hochtemperatur-
Gummistoffen verwendet, die Temperaturen um 200 °C ohne Rissbildung standhalten
und eine gute Festigkeit, Steifigkeit und thermische Stabilitat aufweisen.
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Schmuck aus GieBharz

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 uber die Parameter des UV-

empfindlichen Harzes

Verwandte 1) Standard- 2) ABS als 3) Dentalgips 4) Elastisches

Parameter Harz Harz glp Harz
150-350MPa-s 200-350MPa-s 50-170 MPa-s 300-1 020 MPa-

Viskositat (NDJ-85 25°C (NDJ-85 25°C (NDJ-85 (Rotationsvisk

Rotationsvisko

Rotationsvisko

Rotationsvisko

osimeter NDJ-

simeter) simeter) simeter 25°C) 85 25°C)
Absorptionsband 355 nm-410 355 nm-410 355 nm-410 385 nm-410
e nm nm nm nm
1,05-1,25 1,05-1,13 1,05-1,25 1,05-1,25
Dichte der g/cm3 g/cm3 g/cm3 g/cm3
Flussigkeit (Dichtemessge (Dichtemessge (Dichtemessge (Dichtemessge
rat 25°C) rat 25°C) rat 25°C) rat 25°C)
Biegeelastizitats 1,882-2,385 1,192-2,525 1,192-2,525 1,882-2,385
modul MPa MPa MPa MPa
Biegefestigkeit 59-70 MPa 68-80 MPa 49-58 MPa 40-70 MPa
Thermische
Verformung 80 °C 80 °C 75°C 80 °C
Temperatur
Koeffizient der
thermischen 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
Ausdehnung
Volumenschrum 3.72:4.24 % 3.72-4.24 % 1.88-2.45 % 3.72-4.24 %
pfung
Lineare 1.05-1.35 % 1.05-1.35 % 0.8-1 % 1.05-1.35 %
Schrumpfung
Zugfestigkeit 36-52 MPa 42-62MPa 42-62MPa 30-52 MPa
Zugelastizitatsm 1,779-2,385 1,86-2,645 1,86-2,645 1,779-2,385
odul MPa MPa MPa MPa
Verlangerung in 11.9%-20 % 119%-21 % 11 9-20 % 200 %
der Pause
Shore-Harte 84D 75-80D 80-88D 20-30D
Glasubergangste 100 °C 100 °C 78 °C 100 °C
mperatur
Feste Dichte 1,05-1,25 1,05-1,13 1,05-1,13 1,05-1,25
g/cm3 g/cm3 g/cm3 g/cm3
Kerbschlagzahigk 44-49)/m? 60-80)/m? 44-49)/m? 41-48)/m?

eit
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5) Mit Wasser 6) 8) 9) Schmuck aus
abwaschbares Zahnarztwirku 7) Zahes Harz Hochtemperatu .
GieBharz
Harz ng r-Harz
100-350MPa-s 150-300 MPa-s 150-300 MPa-s 150-300 MPa-s 100-150 MPa-s
(Rotationsviskosi | (Rotationsviskosi | (Rotationsviskosi

(NDJ-8S 25°C
Rotationsviskosi

(Rotationsviskosi
meter NDJ-8S

meter NDJ-8S

meter NDJ-8S

meter NDJ-8S

meter) 25°C) 25°C) 25°C) 25°C)
385 22_410 355 nm-410 nm 355 nm-410 nm 355 nm-410 nm 355 nm-410 nm

1,05-1,25 g/cm3
(Dichtemessgera
t 25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(Dichtemessgera

1

t 25°C)

(Dichtemessgera

,05-1,25 g/cm3

t 25°C)

1,05-1,25 g/cm3
(Dichtemessgera

t 25°C)

1,05-1,13 g/cm3
(Dichtemessgera

t 25°C)

1,882-2,385 MPa

1,882-2,385 MPa

1

,882-2,385 MPa

1

,882-2,385 MPa | 1

,192-2,525 MPa

40-70 MPa 59-70 MPa 40-70 MPa 59-70 MPa 49-58 MPa
80 °C 80 °C 80 °C 220 °C 65 °C
95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6 95*E-6
3.72-4.24 % 1.56-1.95 % 3.72-4.24 % 3.72-4.24 % 1.56-1.95 %
1.05-1.35% 0.85-1.05 % 1.05-1.35% 1.05-1.35% 1.05-1.35%
30-52 MPa 42-62 MPa 30-52 MPa 36-52 MPa 42-62 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,779-2,385 MPa

1,86-2,645 MPa

120 % 11 %-20 % 130 % 11 %-20 % 11 %-20 %
80-85D 82D 65-75D 86D 65D
100 °C 100 °C 100 °C 100 °C 78 °C

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm?3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,25 g/cm3

1,05-1,13 g/cm3

41-48)/m?

41-48)/m?

41-48)/m?
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Informationen uber Faserparameter

Material Drucktempe | Betttempe | Schwierigkeit | Flexibil | Schrump | Schwerk
ratur (°C) ratur (°C) sgrad itat fung raft
HP-PLA 190-220 50-60 [ ] oo ° eee
HP-PLAX3 190-220 50-60 L] oo [ ) eee
PLA-Serie
CR-PLA 190-220 50-60 [ o ° eee
HC/EN-PLA 190-220 50-60 ] oo . oo
ABS 220-260 90-100 eeee o eee eee
PETG 230-250 60-100 (Y] e oo eoe
TPU 210-240 50 o0 eeee [ eooe
Seide 190-220 50-60 [ o . oo
Nylon 230-260 80-90 seee eee eeee eeee
Kohlenstoff 190-220 50-60 ] ] ) oo
(ablicher Typ)
PDS-Werbe- 190-220 50-60 [ o . oo
Wordfilamen
t-PLA
Niedertempe 60-100 - [ ] oo . esee

ratur-Faser-
PCL

Anwendbare Modelle:

PLA-Serie, Seide, Kohlenstoff (ublicher Typ)

Geeignet fur 99% der FDM-Modelle

ABS, PETG, Nylon

Ein heilRes Bett ist erforderlich und eine Creality-
Druckerabdeckung wird flir ein Heimwerkergerat
empfohlen.

TPU

Direktextrusion von Modellen

PDS-Werbe-Wordfilament-PLA

Creality K5, K8, T5

Niedertemperatur-Faser-PCL

3D-Druckstift mit niedriger Temperatur
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Garantiebedingungen

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

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

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

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

e Naturlicher Verschlei3 und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (wie Batterien usw.).

e Exposition gegenuber nachteiligen aul3eren Einflissen wie Sonnenlicht und anderen
Strahlungen oder elektromagnetischen Feldern, Eindringen von Flussigkeiten,
Eindringen von Gegenstanden, Netzuberspannung, elektrostatische
Entladungsspannung (einschliel3lich Blitzschlag), fehlerhafte Versorgungs- oder
Eingangsspannung und falsche Polaritat dieser Spannung, chemische Prozesse wie
verwendet Netzteile usw.

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

WEEE

Dieses Produkt darf gemald der EU-Richtlinie Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate
(WEEE - 2012/19/EU) nicht als normaler Hausmull entsorgt werden, sondern muss an
den Ort des Kaufs zuriickgebracht oder bei einer 6ffentlichen Sammelstelle fur
recycelbare Abfalle abgegeben werden. Indem Sie sicherstellen, dass dieses Produkt
ordnungsgemald entsorgt wird, tragen Sie dazu bei, mogliche negative Auswirkungen auf
die Umwelt und die menschliche Gesundheit zu vermeiden, die andernfalls durch die
unsachgemalle Entsorgung von Abfallen aus diesem Produkt verursacht werden
kdnnten. Fur weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhre ortliche Behérde oder
die nachstgelegene Sammelstelle. Die unsachgemalie Entsorgung dieser Art von
Abfallen kann gemal? den nationalen Vorschriften zu Geldstrafen fuhren.
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