CREALITY

Uzivatelska prirucka k 3D tiskarne




Vazeni uzivatelé,

dékujeme, Ze jste si vybrali pravé nas produkt. Pro dosazeni co nejlepsich zkusenosti si prosim peclivé péctéte tuto uzivatelskou pirucku a disledné dodrzujte pokyny
k ovladani tiskarny. V pripadé jakéhokoliv problému s tiskdrnou kontaktujte prosim nds zaruéni servis prostfednictvim vyplnéni formulafe na internetové strance
https://reklamace.beryko.cz/. Pro ziskani vice informaci ohledné pouzivani nasich produktl se také mlzete naucit pouzivat tiskdrnu nasledujicimi zpUsoby:
Doprovodné pokyny: pfislusné pokyny a videa mGzete najit na USB flash drive.

Navstivte oficialni internetové stranky (https://www.creality.com), kde najdete informace tykajici se softwaru, hardwaru, kontaktni informace, navod k pouziti zafizeni,
informace o zaruce a dal$i. MUZete také navstivit internetové stranky https://www.crealitycloud.com/, kde po registraci ziskate dal$i moznosti vyuZiti produktu.

POZNAMKY

e o e e mm o Em em o e o mm Em o Em e Em o Em mm e mm o Em e e mm e e e e M e e mm e e em e Em e e e e Em e e Em e e e e e e e e e e e o e e e

Tiskérnu nepouzivejte jinym zplsobem, nez je popsano v tomto dokumentu, abyste zabranili zranéni osob nebo poskozeni majetku;

“Tiskérnu neumistuijte blizko zdroju tepla nebo hoflavych ¢i vybusnych predmétd. Doporucujeme ji umistit do dobfe vétraného, chladného prostiedi bez vyskytu prachu;
ﬂNevystavujte tiskarnu silnym vibracim ani jinému nestabilnimu prostédi, protoZe to mize zplsobit zhorseni kvality tiskuy;

HPouiivejte doporucené filtry, aby nedoslo k ucpéni vytlacovaci hlavy a poskozeni zafizeni;

PFi instalaci nepouzivejte napdjeci kabel od jinych vyrobku. VZdy pouzivejte uzemnénou tiikolikovou zésuvku, kterd je soucasti baleni tiskarny;

nBéhem provozu se nedotykejte trysky a vyhfivané podlozky, aby nedoslo k popaleni nebo zranéni osob;

PFi préci se zafizenim nepouZivejte rukavice ani navleky, aby nedoslo k zachyceni pohyblivych ¢asti, které by mohly zpUsobit rozdrceni a pofezani Césti téla;

ﬂ Pomoci dodanych néstrojl vcas vyCistéte filtr z extrudéru s vyuzitim zbytkové teploty po tisku. Pri isténi se extruderu piimo nedotykejte, jinak mize dojit
k popalent;

n Tiskarnu pravidelné Cistéte. Po zapnuti tiskarny pravidelné Cistéte jeji té€lo suchym hadfikem, otirejte prach, pfilepené tiskové filmy a cizi pfedméty na vodicich listach;

Déti mladsi 10 let by nemély tiskarnu pouzivat bez dozoruy, jinak by mohlo dojit ke zranéni;

Uzivatelé by méli dodrzovat zakony a pfedpisy pfislusné zemé a oblasti, kde zafizeni pouzivaji, dodrzovat profesni etiku, dbéat na bezpe€nostni opatfeni, a pfisné
zakdzat pouzivani nasich produkttl nebo zafizeni k nezékonnym tGceltim; spolecnost Creality za Zadnych okolnosti nenese odpovédnost za pravni odpovédnost osob,
které toto nafizeni porusily;

Tip: Nezapojujte ani neodpojujte kabely béhem nabijeni.
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1. O zarizeni

1.1 O tiskarné

j. Displej

; Hormni kryt @
: j\\ ® Al LIDAR
= ® Detekce filamentu
— = ) @ Modelovy ventiltor
- @ ®Kamera
S J @ Extrudér
i @ Zadni ventilator Vzduchow &
@ @ Bocni ventilator fittr
i @ Platforma tisku
- ® Predni dvitka Drzék filamentu &
— Prepinac e
®Port pro USB , _
= flash disk Zésuvkae

Port Ethernet
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1. O zafizeni

1.2 Specifikace zafizeni

>>

Z&akladni parametry

Model produktu

Rozméry

Max. rozméry konstrukce
Technologie tisku
Jmenovité napéti
Jmenovity vykon

Teplota prostredi
Extrudér

Podporovany filament

Max. teplota trysky

K1 Max

435 x 462 x 526 mm

300 x 300 x 300 mm

FDM

100-240 V~, 50/60 Hz

1000 W

10°C-30°C/50°F-86°F

Sprite Direct Drive
PLA/ABS/Carbon/PETG/PET/TPU95A
300°C

Displej 4,3" dotykovy displej

Metoda tisku USB flash disk/LAN/Creality cloud
Pripojeni USB flash disk/WIFI/Ethernet
Obnova pfi vypadku napédjeni Ano

Detekce filamentu Ano

Automatické vyrovnavani Ano

Kamera Ano

Al LiDAR Ano
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1. O zafizeni

1.3 Obsah baleni

@ Tiskarna @ Displej ® Filament

( A
(»; Sada prislusenstvi
—==0
Kli¢ a Sroubovék x1 Spachtle x1 )) ) Drzék filamentu x1 Stipaci klesté x1
T (1) [ © $p o) I e Q Stip
——O O 12mm &istic trysky x1 CE (0] (ijsﬁ flash =<8 @ Napéjecikabel x1  F———— @ Néstreny KIic M6 x1
isk x1 =
@ (® Tlumici podlozky x4 @:O {® Sroub pro napinani (@ struény privodce x1 @ Karta zérugniho
femenu M3x12 x2 servisu x1
\ J

* Tip: vySe uvedené prislusenstvi je pouze orientacni. Podivejte se prosim na skutecné prislusenstvi!
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2. Rozbalovani

2.1 Postup rozbalovani

Vyjméte balici vatu a nafadi v pofadi zobrazeném na obrézku.

* Q .................. > S hornim krytem zachazejte

opatrné (sklo je kiehké).

Presurite extrudér na jednu stranu ve sméru
vyznaceném Sipkou a vyjméte Sedou pénu podle
obrézku.

4]
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2. Rozbalovani

2.2 Instalace produktu

(1 Nainstalujte madlo na predni
dvirka podle obrazku.

4) Vlozte filamenty. (VloZte filamenty do nejhlubsi
¢asti teflonové trubice, dokud s nimi nebude mozné

pohnout.)

2) Pripojte dotykovy displej k plochému kabelu vytazenému

ze zakladny podle obrazku A. Poté zacvaknéte dotykovy displej
do slotu v z&kladni desce, jak je zndzornéno na obrézku B.

(Smér musi odpovidat zndzornéni na obrézku, jinak by mohlo dojit
k poskozeni rozhrani displeje.)

Zatlactes
dolti ,
P

3) A: Pfipojeni a zapnuti.
B: Nainstalujte valec na material.

displeje nezapinejte zafizeni.

a opatrné jej pretrhnéte.

@ Béhem pripojovéni nebo odpojovani dotykového

@ Za flexibilni plochy kabel zakladny lehce zatahnéte

Poznamka: Pred tiskem
nechte prepina¢ vytlacovani
v poloze vypnuto.

(5 Nainstalujte horni kryt.
(Opatrné nasadte horni kryt ng horni &ést zafizeni.)

1. Pritisku s nizkoteplotnimi filamenty,
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jako jsou napfiklad PLA a flexibilni
filamenty, sundejte prahledny horni kryt,
pokud teplota v mistnosti pfesahne 30 °C.
2. Pritisku s filamenty s vysokym
bodem téni, jako jsou napfiklad non-PLA
a neflexibilni filamenty, dbejte na to,
abyste zachovali teplotu ve formovaci
komofe s uzavienym prahlednym hornim
krytem, aby nedoslo k prasknuti formy.




2.2 Instalace produktu

Vyberte jazyk a kliknéte na "Next" ("Dal$i"), odstrante tfi Srouby a, b a ¢ podle polohy oznacené Zlutou
Sipkou. Na displeji kliknéte na "OK".

Ezpafiol

Turkish

Udrzujte modrou kostku zobrazenou na obrézku bez neéistot a poté kliknéte na tla¢itko "OK".
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Please set up your network Time Zor

Creality Cloud binding

Nastaveni sité Nastaveni &asového pasma Creality Cloud pfipojeni

Self-check

Self-chec k completed

Automatickd diagnostika (Self-check) je dokoncena

Automaticka diagnostika (Self-check) Provadéni automatické diagnostiky (Self-checking)

Poznamka: Aktudlni rozhrani je pouze referenéni. Vzhledem k priibézné modernizaci
funkci se prosim fidte nejnovéjsim uzivatelskym rozhranim firmwaru zvefejnénym
na oficidlnich internetovych strankach.

07



3.1 Hlavni nabidka, ladéni

Teplota
trysky
Teplota vyhfivané
podlozky.
Hlavni Teplota komory
nabidka
Parametry je mozné nastavit manuélné
Ladéni
Rozhrani
tisku

LED prepina¢
Privod chlazeni

Doba tisku
Zbyvajici ¢as

Poznamka: Aktualni rozhrani je pouze referencni. Vzhledem k priibézné
modernizaci funkci se prosim fidte nejnovéjSim uzivatelskym rozhranim
firmwaru zvefejnénym na oficidlnich internetovych strankach.

08



3.2 Soubor

chaojimati

. .
ta ’ : -

n'tz

Soubor z lokdIniho ulozisté Tisk Stisknutim a podrzenim tla¢itka na modelu provedete
vicendsobny vybér a zkopirujete jej na USB flash
drive.

Poznamka: Aktudlni rozhrani je pouze referenéni.
Vzhledem k priibéZzné modernizaci funkci

se prosim Fidte nejnovéj§im uzivatelskym
rozhranim firmwaru zvefejnénym na oficidlnich
internetovych strankach.

Soubor USB flash drive Historie
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3.3 Nastaveni, podpora

Népovéda

Nastaveni systému Nastaveni systému

Nastaveni Podpora

Historie chyb

Nastaveni sité

Poznamka: Aktudlni rozhrani je pouze referencni. Vzhledem k priibézné
modernizaci funkci se prosim fid'te nejnovéjsim uzivatelskym rozhranim
firmwaru zvefejnénym na oficidlnich internetovych strankéch.

Nahrat zdznam



4.1 Tisk z lokdlniho ulozisté

chaajimali

Tisk modelu z lokalniho ulozisté Vyberte moznost tisk

Pozndmka: Aktudlni rozhrani je pouze referencni. Vzhledem k priibéZné modernizaci
funkci se prosim fidte nejnovéjsim uzivatelskym rozhranim firmwaru zvefejnénym
na oficialnich internetovych strankach.

CREALTY

Probihani tisku

Poznamka: Pfed zahdajenim tisku nechte prepina¢
vytlacovani v poloze vypnuto.



4.2 LAN tisk

Creality Print

1 Ke stazeni na
www.crealitycloud.com
nebo si software
stdhnéte na USB flash
drive a nainstalujte jej.

Tipy: po€ita¢ musi
byt ve stejné mistni
siti jako tiskarna.

2) Zvolte jazyk a oblast

@ Kliknéte na " Import model" ("lImportovat model") a vyberte
pozadovany soubor modelu

3) Zvolte tiskarnu

5) Otevrete model a kliknéte na "Slice" ("Slicovat").

Poznamka: Aktudlni rozhrani je pouze referencni. Vzhledem k priibézné modernizaci funkci
se prosim fidte nejnovéjsim uzivatelskym rozhranim firmwaru zvefejnénym na oficidlnich

internetovych strankach.
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4.2 LAN tisk

6) Vybér LAN tisku
7) Pfidani zafizeni: a. Pfidani naskenovanim — Vyberte zafizeni

8 Seznam zafizeni

9) Podrobnosti o zafizeni




4. Prvni tisk

4.3 CrealityCloud tisk

Stahnéte

Zaregistrujte se

Prihlaste se



>

4.3 CrealityCloud tisk

1) Vyberte Nastaveni —
Pfipojit Creality Cloudd

5. Pfidejte nové zafizeni 6. Pridejte zafizeni

K1 Ma:

AN

8. Slice (§Iicovat) .Tisk 10. Vyberte zafizeni 11. Tisk



5. Specifikace funkci

5.1 Retrakce filamentu (Filament Retreat)
Metoda 1:

1) Na displeji zadejte pozadovanou teplotu trysky
a pockejte, az se zahfeje na cilovou teplotu.

2) Odjistéte spina¢ vytlacovani. (3 Vyjméte filament z extrudéru.
4) Odstrante PTFE trubicku z horni ¢asti extrudéru.

5 Vyjméte filament z vnéjsi ¢asti tiskarny.

p——

Poznamka: Aktudlni rozhrani je pouze referen¢ni. Vzhledem k priibézné modernizaci

( funkci se prosim fidte nejnovéjsim uzivatelskym rozhranim firmwaru zvefejnénym
na oficidlnich internetovych strankach.
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5. Specifikace funkci

5.1 Retrakce filamentu (Filament Retreat)

Metoda 2:

Kliknéte na "Retract" ('Retrahovat"). Pockejte, aZ se na displeji zobrazi
"Finish" ("Dokon¢it").

Poznamka: Aktudlni rozhrani je pouze referen¢ni. Vzhledem k pribézné modernizaci
funkci se prosim fidte nejnovéjsim uzivatelskym rozhranim firmwaru zvefejnénym
na oficialnich internetovych strankach.

17

Vyjméte filament z vnéjsi ¢asti tiskarny.

p——




5.2 Vyména filamentu

Spustte senzor dochézeni filamentu, kliknéte Vratte se do rozhrani tisku a nechte 3) Odjistéte spina¢ vytlacovani.
na tlacitko "refill" ("doplnit"). znovu zahf4ét trysku na pozadovanou 1) Odstrante PTFE trubicku z horni ¢asti extrudéru.
vytlaCovaci teplotu.

Z PTFE trubicky zcela vyjméte filament.
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5. Specifikace funkci

5.2 Vyména filamentu

7) Vkladejte filament smérem shora, dokud z trysky nebude &ast filamentu vyénivat.




5. Specifikace funkci

5.3 Kalibrace

Pokud zvolite moznost Kalibrace, tiskarna se pred zahdjenim tisku modelu vyrovna.

chaojimali

Poznamky:

H @ 1. Zkontrolujte, zda je nélepka
kalibracni desky cista

a neposkozena.

2. Kdyz je aktivovan laser,

nedivejte se pfimo do néj.

Nalepka kalibra¢ni desky
Detekce tisku prvni vrstvy:

Pomoci Al Lidar a algoritmu pro detekci tisku prvni vrstvy zkontrolujte prvni vrstvu modelu uréeného k tisku a nahlaste do systému jakykoliv zjistény problém s kvalitou

prvni vrstvy, abyste predesli selhani tisku v disledku problém( s tiskem prvni vrstvy a zabranili tak plytvani spoustou ¢asu a materialu.

Al LiDAR:

1) Sklad4 se z laseru a senzoru. Laser slouzi k detekci povrchu méfeného objektu;
2) Senzor se pouziva k zaznamendvani zmén a generovani bodovych dat z cloudu pro fidici systém, ktery je vyvolava a zpracovavg;

3) Je k dispozici pro detekci tisku prvni vrstvy.
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5. Specifikace fun

5.4 Al funkce

1) Kdyz je zapnuta Al detekce, kamera v komore bude sledovat proces tisku. Pokud se béhem tisku objevi néjaka zavada, zobrazi se upozornujici dialogové okno.

2) Kdyz zaskrtnete moznost Push Pause Printing (Vynucené pozastaveni tisku), tisk se pozastavi, pokud se vyskytne néjaka tiskova vada.

5.5 Automaticka diagnostika (Self-check)

Self-check

o~

Motion advance: Motion advance se vyuzivé ke zlepSeni kvality tisku kompenzaci zpozdéni mechanické
odezvy systému pfi zménach sméru tisku. Pfedvidanim pohybu vytlacovaciho zafizeni tiskarny zajistuje
motion advance presné zarovnani vytlacovani do zamyslené drahy, coz snizuje vyskyt nedokonalosti, jako
jsou napriklad kapky nebo mezery ve vytisténém modelu. Tato funkce upravuje rychlost vytlacovani na
zakladé pohybu tiskarny, coz vede k zajisténi hladsich a presnéjsich vytiska.

Pokud se po zahdjeni tisku na plosiné nachéazeji cizi predméty nebo neni odstranén predchozi vytistény
model, tiskdrna pozastavi tisk a vyda upozornéni. (Aby nedoslo k poskozeni extrudéru) Po vypnuti funkce
detekce prvni vrstvy se béhem kalibrace nebude tato funkce provadét.

Poznamka: Pokud je detekce jakékoli poruchy éinnd jak pro detekci Al, tak pro detekci prvni vrstvy,
stisknéte tlacitko Push Pause Printing (Vynucené pozastavené tisku).

Input Shaping:

ZvInéni oznacuje nerovnosti na povrchu modelu, které mohou byt zptisobeny rezonanci stroje nebo
pusobenim vnéjsich sil béhem procesu tisku. K feseni tohoto problému se pouziva vstupni senzor
tvarovani, ktery aktivné ziskava rezonancéni frekvenci 3D tiskdrny, a ke korekci tohoto stavu se pouzivd
algoritmus, aby se dosahlo Gcelu eliminace otfepl modelu. Pouzitim Input Shaping Ize G¢inné potlacit
vibrace stroje a zlepsit tak kvalitu tisku modelu a doséahnout hladkého povrchu modelu.
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5. Specifikace funkci

5.6 Nastaveni sité
5.6.1 Kabelové pfipojeni

Kdyz je tiskérna pfipojena k sitovému kabelu, mtzete kliknutim na Settings (Nastaveni) — Local Network (Mistni sit) na displeji zkontrolovat, zda je pfipojena.

5.6.2 WiFi pfipojeni

Na displeji kliknéte na Settings (Nastaveni) — Network (Sit) — Connect WiFi (Pfipojit WiFi), vyberte pfislusnou WiFi, zadejte heslo a dokoncete pfipojeni k bezdratové siti.
(podporuje pouze 2,4GHz pasmo).
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6. Tipy a pravidelna udrzba

6.1 Bezpecnostni opatreni pfi tisku

6.1.1 Promazavani a Gdrzba

Optickd osa Y 1

e
Optickd osa X 1 //’§

Opticka osa X 2

Optickd osa Y 2

Sroubovice 3

Optickd osaZ 3

Optickd osaZ 1 e—| \ -

Sroubovice Te—|

Sroubovice 26—
Optickd osaZ 2 e—|

Pravidelnd Udrzba po 300 hodinach provozu: V ramci udrzby pravidelné promazavejte modrou oblast
zobrazenou na obréazku olejem. Mazivo naneste pouze na stfedni ¢ast, poté se automaticky
a rovnomérné rozetfe pohybem. (Uzivatelé si mohou mazivo pro Gdrzbu stroje zakoupit sami.)
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. Tipy a pravidelna

6.1 Bezpecnostni opatieni pfi tisku

6.1.2 Pouzivani a udrzba flexibilni platformy

(1) Spolu s flexibilni platformou po vychladnuti
vytisténého modelu vyjméte ze zafizeni a ¢astecné
nahnéte platformu, abyste mohli model od platformy
oddélit (platforma se nesmi pfili§ nahybat, aby nedoslo
k jeji deformaci a nasledné nepouzitelnosti).

6.1.3 Cisténi nedistot ve vnitinim prostoru zafizeni

(2) Zbytky filament( z platformy je mozné (3) Pokud neni prvni vrstva modelu pfilepeng,
odstranit $pachtli. Pfi pouzivani budte opatrni doporucujeme rovhomérné nanést tyCinkové
a dbejte na dodrzovani bezpec¢nostnich lepidlo na povrch platformy.

opatreni. Zbytky tuhého lepidla, které zustaly po tisku,

je mozné odstranit Cistou vodou.

Pripomenuti: Pokud doba tisku zafizeni pfesahne 300 hodin nebo pokud byla vyménéna
platforma tisku nebo trysky, maze dojit ke zméné vzdélenosti mezi platformou a tryskami,
coz mlze zpUsobit, Ze prvni vrstva modelu nemusi pevné prilnout, coz vede k selhani tisku.
Provadéjte pravidelnou kalibraci platformy.

Pfipomenuti: ProtoZe se platforma tisku rychle opotrebovavd, doporucujeme ji pravidelné
vyménovat, aby bylo zajiSténo pfilnuti prvni vrstvy modelu.
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6. Tipy a pravidelna udrzba

V pfipadé, Ze se vyskytne néktery z uvedenych problém( a nepodafi se jej odstranit:
(D Navstivte prosim https://www.crealitycloud.com/product, kliknéte na "Products” (Produkty), vyberte spravny model a poté kliknéte
na "Related" (Souvisejici), abyste si mohli prohlédnout pokyny k zaru¢nimu servisu;
(2) nebo kontaktujte nas zaruéni servis prostrednictvim vyplnéni formulafe na internetové strace https://reklamace.beryko.cz/.

6.2 Polozky tykajici se udrzby

Pokyny k udrzbé

Cisténi zafizeni
Hot end
Platforma pro tisk

Pohybovy mechanismus

Vzduchové filtrace

Automaticka diagnostika
zafizeni (self-test)

Vymeéna filamentu

Vycistéte necistoty uvnitf zafizeni, aby nedoslo k naruseni jeho provozu.
Zkontrolujte, zda je vystup dratu normalni, pokud ne, zkontrolujte, zda neni extrudér zablokovan.

Zkontrolujte, zda na povrchu platformy nejsou zbytky filamentd a lepidla, a pokud ano,
povrch platformy ocistéte.

Promazani optické osy XYZ.
Vyménite vzduchovou filtracni kazetu.
Optimalizace vibracnich kanald.
Automatické vyrovnavani.

Vymeéna filamentu stejného druhu: postupujte podle bézného postupu Retreat - Feed.

Vymeéna odli$nych filament(: Pfedehfejte trysku tak, aby dosahla cilové teploty aktuélniho
filamentu; poté ji stahnéte, vlozte pfislusny filament a predehrejte trysku na vyssi teplotu
vytlaGovani obou filamentd; podavejte po dobu 30 s, dokud nebude filament zcela vytlacen,
a nakonec nastavte teplotu trysky na teplotu trysky aktualniho filamentu.
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Pred kazdym tiskem

Po kazdé vyméné filament(
Pred kazdym tiskem

Kumulativni doba tisku za 300 hodin

Kumulativni doba tisku za 300 hodin

Kumulativni doba tisku za 300 hodin



6.3 Instalace tlumicich podlozek

Tlumici podlozky mohou zlepsit stabilitu tiskarny béhem tisku. Specificky zplisob instalace je uveden na obrazku nize:
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Prohlaseni FCC

Upozornéni FCC:
Jakékoliv zmény nebo Upravy, které nejsou vyslovné schvaleny stranou odpovédnou za shodu, mohou vést ke ztraté opravnéni uzivatele k pouzivani zafizeni.

Toto zafizeni spliiuje pozadavky ¢asti 15 pravidel FCC. Provoz podléha nasledujicim dvéma podminkam: (1) Toto zafizeni nesmi zplisobovat skodlivé ruseni
a (2) toto zafizeni musi akceptovat veskeré pfijaté ruseni, véetné ruseni, které muaze zplsobit nezadouci provoz.

DULEZITE UPOZORNENI:

Poznédmka: Toto zafizeni bylo testovano a vyhovuje limitim pro digitalni zafizeni tfidy B podle ¢ésti 15 pravidel FCC. Tyto limity jsou navrzeny tak, aby poskytovaly
pfiméFenou ochranu proti $kodlivému ruseni v doméacnostech. Toto zafizeni generuje, vyuZivéd a mize vyzarovat vysokofrekvencni energii, a pokud neni instalovano
a pouzivéno v souladu s pokyny, miZe zpUsobit Skodlivé ruseni radiovych komunikaci. Neexistuje v§ak Zadna zaruka, Ze v konkrétni instalaci k ruseni nedojde.
Pokud toto zafizeni zplsobuje $kodlivé ruseni rozhlasového nebo televizniho pfijmu, coz je mozné zjistit zapnutim a vypnutim zafizeni; doporucujeme uzivateli,
aby se pokusil ruseni odstranit jednim nebo vice z nédsledujicich opatfeni:

- Pfesmérovat nebo premistit pfijimaci anténu.

- Zvétsit vzdalenost mezi zafizenim a pfijimacem.

- Zapojit zafizeni do zasuvky v jiném obvodu, nez ke kterému je pfipojen pfijimac.

- Poradit se s prodejcem nebo zkusenym rozhlasovym/televiznim technikem.

Prohlaseni FCC o vystaveni zafeni:

Toto zafizeni splnuje limity FCC pro vystaveni zafeni stanovené pro nekontrolované prostredi.

Toto zafizeni by mélo byt instalovéno a pouzivano v minimalni vzdalenosti 20 cm mezi zafiCem a vasim télem.



Vzhledem k tomu, Ze je kazdy model jiny, mGze se skutecny vyrobek lisit od obrazku. Podivejte se prosim na skute¢ny
vyrobek. Autorské pravo na interpretaci ndlezi spole¢nosti Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

Dovozce:

Beryko s.r.o.

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

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.

Adresa: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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