CREALITY

[Ender-3 V3 SE]

Uzivatelska prirucka k 3D tiskarné




dékujeme, ze jste si vybrali pravé spolecnost Creality. Pfed zahajenim prace si prosim prectéte tuto uzivatelskou prirucku a peclivé
dodrzujte uvedené pokyny.

Pokud se pfi pouzivani produktu vyskytnou jakékoliv problémy nebo mate jakykoliv dotaz, kontaktujte prosim nas zarucni servis
prostrednictvim vyplnéni formuldre na internetové strance https://reklamace.beryko.cz/. Pro zlepSeni vasich uzivatelskych
zkusenosti miZete ziskat dalsi informace nasledujicim zplsobem:

Uzivatelska prirucka: V pamétové karté dodané s tiskarnou mizete najit navody a videa.

Navstivte oficialni internetové stranky (https://www.creality.com), kde najdete informace tykajici se softwaru, hardwaru,

kontaktni informace, ndvod k pouziti zafizeni, informace o zaruce a dalsi. MiZete také navstivit internetové stranky

https://www.crealitycloud.com/, kde po registraci ziskate dalsi moznosti vyuziti produktu.

Aktualizace firmwaru

Navstivte oficidlni internetové stranky https://www.creality.com, kliknéte na Service Center (Centrum sluzeb) — Firmware/
Software Download (Stazeni firmwaru/softwaru) — Download the required firmware (Stahnout poZzadovany firmware),
nainstalujte jej a mdzete zacit s pouzivanim.

Poznamka: Rozhrani pfirucky je pouze referencni. Vzhledem k tomu, Ze funkce jsou neustdle aktualizovany, podivejte

se prosim na nejnovéjsi verzi uzivatelského rozhrani firmwaru/softwaru na oficidlnich internetovych strankach.

Videa ukazujici ovladani produktl a zarucni servis

Videa s predstavenim ovladani produktd a zaru¢nim servisem naleznete na internetové strance
https://www.crealitycloud.com/product, kde kliknéte na "Products" (Produkty), vyberte spravny model a poté kliknéte
na "Related" (Souvisejici), abyste si mohli prohlédnout materialy o zaru¢nim servisu.



Pokyny k pouzivani

-

1. Tiskarnu nepouzivejte jinym zplisobem, neZ je popsano v tomto dokumentu, abyste zabranili zranéni osob nebo poskozeni majetku;

2. Tiskdrnu neumistuijte blizko zdrojt tepla nebo hoflavych ¢i vybusnych pfedmétd. Doporuéujeme ji umistit do dobfe vétraného, chladného prostiedi bez prachu;
3. Tiskdrnu neumistujte do prostfedi s vibracemi nebo do jakéhokoliv jiného nestabilniho prostiedi, protoze pfi otfesech tiskarny dojde ke zhorseni kvality tisku.
4. Pouzivejte filamenty doporuc¢ené vyrobcem, jinak mize dojit k ucpani trysky nebo k poskozeni tiskérny.

5. Pouzivejte napajeci kabel dodany s tiskdrnou a nepouzivejte napdjeci kabely od jinych produktl. Napéjeci zéstréka musi byt zapojena do tfikolikové zasuvky
s uzemnovacim vodi¢em.

6. Béhem pouzivani tiskarny se nedotykejte trysky ani vyhfivané podlozky, jinak mize dojit k popéleni.

7. Pii ovladani tiskarny nenoste rukavice ani zadné dopliiky, jinak mohou pohyblivé ¢asti zplsobit nédhodné poranéni véetné porezani a trznych ran.

8. Po dokonceni tisku vycCistéte pomoci néstroju zbytky filamentu na trysce, dokud je tryska jesté zahfata. Pi Cisténi se trysky nedotykejte rukama, jinak by mohlo
dojit k jejich popaleni.

9. Télo tiskdrny pravidelné po jejim vypnuti ¢istéte suchym hadfikem, otirejte prach, slepené tiskové filtry a cizi predméty na vodicich listach.

10. Déti mladsi 10 let nesmi tuto tiskarnu pouzivat bez dozoru dospélé osoby, aby nedoslo ke zranéni.

11. Tato tiskdrna je vybavena bezpe¢nostnim ochrannym mechanismem. Nepohybujte rychle manudlné tryskou nebo platformou tisku, kdyz je tiskarna
zapnutg, jinak se tiskdrna z diivodu ochrany automaticky vypne.

12. UZivatelé by méli dodrZovat zékony a predpisy pfislusné zemé a regionu, kde se zafizeni nachazi (misto pouzZiti), dodrZovat profesni etiku a dbat
na bezpecnostni opatfeni. PouZzivani produktd nebo zafizeni k jakymkoliv nezdkonnym Gceldim je pfisné zakazano. Spolecnost za Zzadnych okolnosti neodpovida
za prislusné pravni povinnosti osob, které je porusily.
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1.Informace o tiskarné

1 Platforma tisku

5 Napina¢ osy X

9 Zafizeni pro regulaci napéti 13 Coupler

2 Sestava osy X 6 Displej 10 Motor osy Z 14 Port Type-C

3 Sestava extrudéru 7 Tlagitko pro otaceni 11 Podpora osy X 15 Slot pro pamétovou kartu

4 Sestava drzaku materidlu 8 Zésuvka 12 Motor osy X 16 Prepinac¢ napajeni



>
2. Seznam soucéstek

@ Zzékladna @ Konstrukéni ram © Displej @ Sestava drzéku materialu
-
- Sada pfisluSenstvi
NE P
—® af af
—®
@ Sroub s vnitinim Sestihranem @ Sestihranny roub @ Sestihranny roub © Sroub s vnitinim
a pruznou podlozkou s knoflikovou hlavou s knoflikovou hlavou Sestihranem M3*8 x2
M3*14 x6 M4*10 x3 M5*8 x2
== S— )
=
© sada nastroji { Upeviiovaci svorka FFC @ Napajeci kabel @ Stipaci klesté
@
— 0
@® Filament (20m) @ Cistic trysky @ Tryska ® Pamétové karta a ctecka
pamétovych karet
|

Poznamka: VySe uvedené pfislusenstvi je pouze referencni. Prosim, podivejte se na skute¢né pfisluenstvi.
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3. Montazni postup

3.1 Konstrukéni ram

(1 Umistéte konstrukéni ram do drazky zékladny, nejprve jej utdhnéte pomoci roubli M3*14 zarovnanim s otvory na spodni strané a poté jej stejnym zplsobem
prisroubujte pomoci Sroubl M3*8 na zadni strané konstrukéniho ramu.

( )

N S I N

» Pohled zespoda
. J

Pouzijte M3*8 Srouby
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3. Montazni postup

3.2 Displej

(D Umistéte displej na pravou stranu spodni sestavy, zarovnejte otvory pro Srouby a pfisroubuijte je srouby M4*10, poté pfipojte kabel displeje.

(Tip: Slot pro vlozeni karty na levé
strané displeje slouzi pouze

k vlozeni karty pro aktualizaci
firmwaru displeje.
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3. Montazni postup

3.3 Drzak materidlu

(D Pipevnéte sestavu drzaku materidlu ke konsrukénimu ramu, zarovnejte otvory pro Srouby a pfisroubujte ji pomoci roubli M5*8;
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@ Zapojte do napajeni

Upozoméni

® Pred zapojenim do elektrické sité zajistéte spravnou polohu vypinace a sitového
zdroje, aby nedoslo k poskozeni zafizeni.

@ Pokud se sit pohybuje mezi 100 V a 120 V, zvolte pro prepina¢ napéjeni 115 V.

@ Pokud se sit pohybuje mezi 200 V a 240 V, zvolte pro prepina¢ napéjeni 230 V
(vychozi hodnota je 230 V).

06
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(D Nejprve vloZte kabel extrudéru do desky adaptéru
extrudéru a poté jej zajistéte pomoci FCC sestavy
upevnovaci svorky;

(2 Pred piipojenim motoru osy X zajistéte kabel
extrudéru podle pokyn( na stitku do svorky pro

zajisténi kabelu;

\

Tip:

Dt?ejte na spravné zapojeni podle
dodaného schématu a vyvarujte se
pretoceni nebo ohnuti kabelu extrudéru,
protoze to mGze zpUsobit poruchu
béhem tisku.
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Aktudlni rozhrani je pouze referenéni.
Vzhledem k pribézné modernizaci funkci
se prosim fidte nejnovéjSim rozhranim
softwaru/firmwaru zverejnénym

na oficialnich internetovych strankach.



5. Ovladani a pouzivani

5.1 Vkladani filamentu

1. Manudlni vloZzeni

-

45°
m g CREALITY
00000 0o0oo
(1) Pred tiskem odFiznéte pfedni ¢ast @) Jemné stisknéte svorku pro
filamentu pod dhlem 45° a rovné jej vytlacovani a vloZte narovnany filament
\_odlomte; Y, \_ otvorem do spodni ¢asti heatbreak.

J

Jak vyménit filament?

Po predehféti trysky a mirném posunuti filament( dopfedu filamenty rychle vyjméte

a vloZte nové filamenty.
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2. Automatické vlozeni
(Auto feed)

Prepare

sare
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Automatické vysouvani
(Auto retreat)

Prepare

sare

allowed

Béhem retrakce muze dojit
k vytlaceni ¢asti filamentd,
coz je normalni jev.
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Pomoci otoc¢ného kolecka zvolte "Leveling” ("Vyrovnani") a vyckejte na dokonceni automatického vyrovnani;

Completed

Nozzle Auto Z offset

Zelena hodnota: oznacuje Uroven
platformy;

Modra hodnota: indikuje, Ze je
platforma relativné vyrovnang;

Zluta hodnota: oznaduje mirny sklon
platformy;

Cervena hodnota: znadi, Ze je platforma
znacné naklonéna.

Pred vyrovnanim vycistéte platformu, tisku, abyste se ujistili, Ze na ni
nezUstaly zadné cizi predméty nebo filamenty.

11

N o e e e e e e e e e e e e o e e e e = o e = o = - - -



Pomoci oto¢ného kolecka vyberte moznost "Prepare” ("Pfiprava") a provedte predehrati PLA/TPU;

Velikost

Prizplsobeny | Pfizptsobeny

Filament |ochranny kryt [box na suseni odchylky
CR-PLA NE NE 0,8 mm
HP-TPU NE NE 2,0 mm
CR-PETG NE ANO 1,5 mm

Rychlost
odchylky

25 mm/s
25 mm/s

25 mm/s

12

Max. teplota
vyhrivané
podlozky

60°C
30C

70°C

Teplota Ryc_h!ost Rychlost tisku
trysky | ventildtoru

190°C 100 % 180 - 250 mm/s
210°C 100 % 50 mm/s
220°C 50 % 120 mm/s



5. Ovladani a pouzivani

5.4 Instalace softwaru a Slicovani (Slicing)

% Nainstalujte software slicovani Creality Print otevienim libovolnych dat na pamétové karté.
% Pro stazeni a instalaci se pfihlaste na nasledujici internetové stranky: https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software?type=7

(D Vyberte "Language” ("Jazyk") a "Server" ("Server") (2 Pridejte tiskarnu

(3 Potvrdte prdmeér trysky @ Importujte soubory modelu

| 13



5. Ovladani a pouzivani

() Nastavte typ filamentu (® Upravte konfiguraci parametr( a kliknéte na "Slice" ("Slicovat").

(7 Po dokonéeni slicovani se vygeneruji soubory gkédii,
které ulozite na pamétovou kartu kliknutim na "Export to
Local" (Exportovat do mistniho UloZisté);

| 14



%

Print

Vlozte pamétovou kartu Vyberte "Print" ("Tisk"); Vyberte soubor, ktery chcete vytisknout;

do slotu pro pamétovou
kartu;

Poznamky:

1. Podrobnosti o pouzivani softwaru naleznete v uZivatelské pfirucce slicovani softwaru na pamétové karté.

2. UloZené soubory musi byt umistény v zakladnim adresafi (nikoli v podadreséfi) pamétové karty.

3. Nazev souboru musi obsahovat latinska pismena nebo Cislice, nikoliv ¢inské znaky nebo jiné specidlni symboly, a nesmi mit vice
nez 20 znaka.

4. Béhem tisku nevklddejte ani nevyjimejte pamétovou kartu.
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Pokud je prvni vrstva tiskového efektu nadmeérné pritlacend nebo nepriléha k platformé, je nutné pomoci otoc¢ného kolecka vybrat nastaveni, upravit kompenzaci
osy Z tak, aby tiskova platforma a tryska co nejvice pfiléhaly, a kliknutim na tla¢itko OK spustit tisk.

Pro dosazeni efektu vyrovnani se podivejte na ovladani a snazte se dodrzet vzdalenost mezi platformou tisku a tryskou pfiblizné 0,7 mm.

- ®

Tryska je pfilis daleko od platformy, takze filamenty nemohou pfilnout k platformé.

©)

Filamenty jsou vytlacovany rovnomérné, pfilepuji se na platformu.

Tryska je pfilis blizko k platformé, coz vede k nedostateénému vytlacovani filamentu a dokonce k poskrabani platformy.

16



Probihani tisku... Tisk je mozné pozastavit v pfipadé, Ze Po dokonéenti tisku kliknéte na "OK".
béhem tisku vznikne neoCekavana situace;

17



6. Udrzba zafizeni

6.1 Demontdaz a udrzba platformy

(U a. Po dokonéeni tisku pockejte, az deska platformy vychladne, (2 Pokud jsou na desce platformy zbytky
a teprve poté vyjméte platformu tisku s pfipevnénym modelem; filamentd, lehce je seskrabnéte $pachtli

b. Obéma rukama mirné nahnéte platformu, abyste model
od platformy oddélili.

a poté muizete pokracovat v dal$im tisku.

(3 Pokud neni prvni vrstva modelu fadné
prilepena, doporucujeme pred predehratim
rovhomérné nanést na povrch platformy
tuhé lepidlo.

Tipy: 1. Platforma tisku se pii kazdodennim pouZivani neda snadno ohnout a neni mozné zabranit jeji deformaci, které by zp(sobila jeji nepouzitelnost;
2. Platforma tisku je dil podléhajici opotiebovani a je doporuceno ji pravidelné vymeénovat, aby bylo zajisténo spravné prilepeni prvni vrstvy modelu.

6.2 Mazani Sroubt a hladké hiidele

Doporuéujeme zakoupit vlastni mazivo a pravidelné promazévat a udrzovat Srouby a hladkou hfidel.

}

Promazani hlavnich Sroub

Promazani hladké hidele

18



6. Udrzba zafizeni

6.3 Vyména trysky

(D Sundejte silikonovy (2 Vyjméte starou trysku; (@ Namontujte novou trysku; @) Nasadte silikonovy
ochranny kryt; ochranny kryt.
Varovani:

1. Chcete-li vyménit trysku, musite ji nejprve predehfrat;
2. PFi vyméné horkych trysek davejte pozor, abyste se neopafili;
3. Pfi demontazi trysky pouzijte nastroj, ktery pfidrzuje vyhfivaci blok na misté, aby nedoslo k poskozeni sou¢astek.

| 19



6. Udrzba zafizeni

6.4 Odstranovani probléml

Popis problému

Mozna pficina

>>

Z4&dné vytlageni filament( pi
zahdjeni tisku

1) Filamenty nejsou vlozeny spravné
2) Planovani extrudéru
3) Zaseknuti filamentu

- Nedostate&né vytlagovani 1) Nespravny prmér filamentu;
2) Pratok je pfili$ nizky, upravte parametry slicovani.
1) Nedostatecny pocet pevnych vrstev v horni ¢asti;

3 Otvory nebo mezery v horni ¢asti 2) Prilis nizka hustota vypIng;
3) Nedostatecné vytlacovani.
1) Prili$ mala vzdélenost odchylky;

- P 2) Pomald rychlost odchylky;

4 Vytahovani nebo ovinovani drtu 3) Pilis vysoka teplota extrudéry;
4) Prilis dlouha doba chodu napréazdno.
1) Teplota vyhiivané podlozky je pfili$ nizka;

5 Pro¢ dochéazi k deformaci? 2) Chladici ventilator modelu je vypnuty, je tfeba znovu spustit chladici ventilator;
3) Plocha zékladny modelu je pfili§ mald, je nutné zvétsit okraje a zakladnu.

6 Prot se vyhfivaci podlozka nezahfivé? 1) Zkontrolujte, zda neni topny kabel vyhiivané podlozky preruseny nebo uvolnény, a znovu jej upevnéte nebo vymérite za novy,

2) Obratte se na zékaznicky servis.

Co mam délat, kdyz po vlozeni
7 pamétové karty do zafizeni nedojde
k Zadné odezvé?

1) Poskozeny tiskovy soubor, znovu jej slicujte;

2) Nazev tiskového souboru je pfilis dlouhy, je lepél'jej zkrétit na 8 nebo méné pismen;

3) Pokud néazev souboru neni anglicky/z Cislic, vioZte kartu do pfistroje a restartujte jej.

4) Zformatujte pamétovou kartu;

5) Je poskozena TF karta / slot pro kartu na zékladni desce, obratte se prosim na zékaznicky servis, ktery vam
pomduZe s otestovanim.

8 Co mohu udélat s uvolnénymi femeny
osy X aosy Y?

Utahnéte nastrojem sefizovaci $rouby osy X a osy Y a udrZujte femen pfi uréitém odpruzeni a poté spustte tisk znovu.

Jak se vyporadat s abnormalnimi
9 teplotami trysky (prili§ nizkd/ prilis
vysoka)?

1) Zkontrolujte, zda vodi¢ NTC trysky neni rozpojeny (pfilis nizka teplota) / zkratovany (pfilis vysoka teplota).
2) Zkontrolujte, zda na vyhfivacim bloku trysky nejsou abnormality.
3) Vymérite termistor trysky.

Jak vyresit abnormalni teploty
10 vyhfivané podlozky (pfili$ nizka/
prilis vysokd)?

1) Zkontrolujte, zda neni NTC vodi¢ vyhidvané podlozky rozpojeny (pfili§ nizka teplota) / zkratovany (pfilis
vysoka teplota).

2) Zkontrolujte topny systém vyhfivané podlozky, zda se v ném nevyskytuji abnormality.

3) Vyménte termistor vyhfivané podlozky.
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7. Parametry zarizeni

D>

Parametry zafizeni

Model Ender-3 V3 SE
Technologie modelovani FDM
Rozméry modelovani 220 x 220 x 250 mm

Metoda vyrovnavani

Automatické vyrovnavani pomoci CR-Touch

Pocet trysek 1ks

Prdmér extrudéru 0,4 mm (standardni)
Tloustka slicovani 0,1-0,35mm
Presnost +0,1 mm

Typicka rychlost tisku 180 mm/s
Maximalni rychlost tisku 250 mm/s

Zrychleni 2500 mm/s?

Teplota trysky <260°C

Teplota vyhfivané podlozky <100°C

Teplota okolniho prostredi 5C~35C

Filamenty PLA/TPU(95A)/PETG
Jmenovity vykon 350 W

Vstupni napéti 100 - 120 V~, 200 - 240 V~, 50/60 Hz
Obnova pfi ztraté napdjeni Ano

Metoda tisku Tisk z pamétové karty

Format souboru STL/OBJ/3MF/AMF

Software slicovani Creality print/Cura 5 a novéjsi/Simplify3D
Operacni systémy Windows/Mac 0S/Linux

Jazyk

Angligtina/ Spanél$tina/ Némgina/ Francouzstina/ Rustina/ Portugalstina/ Italstina/ Tureétina/ Japonstina/ Cinstina
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. Zapojeni obvodu

‘ 10P flexibilni plochy kabel

ventildtor

‘ Normalné otevieny

‘ ‘ 30P flexibilni plochy kabel

Slot pro pamétovou kartu
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Termistorovy port vyhfivané podlozky

modul

vySkového
vyrovani

Rozhrani pro

Limitni port Z

Port otoéného kolecka
displeje



Vzhledem k tomu, Ze je kazdy model jiny, mGzZe se skutecny vyrobek liSit od obrazku. Podivejte se prosim na skutecny vyrobek.
Autorské pravo na interpretaci nalezi spoleénosti Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

Dovozce:

Beryko s.r.o.

Pod Vinicemi 931/2, 301 00 Plzen
www.beryko.cz

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNO LOGY CO.,LTD.
18th Floor, JinXiuHongDu Building, Meilong Road, Xinniu Community,
Minzhi Street, Longhua District, Shenzhen City, China.

Oficidlni internetové stranky: www.creality.com

Telefon: +86 755-8523 4565

E-mail: cs@creality.com
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