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Instrukcja obstugi drukarki 3D
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Drogi kliencie,

Dziekujemy za wybranie naszych produktéw. Dla zapewnienia najwyzszego komfortu uzytkowania,
prosimy o zapoznanie sie z instrukcjg przed uruchomieniem drukarki.

Nasze zespoty bedg zawsze gotowe do $wiadczenia Panstwu ustug na najwyzszym poziomie.
Prosze skontaktowacé sie z nami za posrednictwem numeru telefonu lub adresu e-mail podanego na
koncu, gdy napotkasz jakikolwiek problem z drukarka. Dla uzyskania lepszego komfortu korzystania
z naszego produktu, mozna réwniez dowiedzie¢ sig, jak korzystaé z drukarki w nastepujgcy sposéb:
Obejrzyj dotgczone instrukcje i filmy wideo na karcie pamieci.

Odwiedz naszg oficjalng witryne internetowag www.creality.com, aby znalez¢ odpowiednie informacje
o oprogramowaniu/sprzecie, dane kontaktowe oraz instrukcje obstugi i konserwacji.

Aktualizacja firmware'u

Prosze zalogowac sie na oficjalnej stronie https://www.creality.com/download, przetaczy¢ jezyk i wybra¢ odpowiednig drukarke i
model oraz pobra¢ wymagany firmware, mozna go uzywac po zakonczeniu instalacji.



@ Nie nalezy uzywaé drukarki w sposcb inny niz opisany w niniejszym dokumencie, aby unikna¢ obrazer ciata lub uszkodzenia mienia.

Nie nalezy umieszcza¢ drukarki w poblizu zrodet ciepta, przedmiotow tatwopalnych lub wybuchowych. Zalecamy umieszczenie jej w dobrze wentylowanym, mato zapylonym miejscu.
Nie nalezy narazac drukarki na gwattowne wibracje lub jakiekolwiek niestabilne warunki otoczenia, poniewaz moze to spowodowac stabg jakos$¢ druku.

Przed uzyciem eksperymentalnych lub egzotycznych filamentéw, sugerujemy uzycie standardowych filamentéw, takich jak ABS lub PLA do kalibracji i testowania maszyny.

Nie nalezy uzywa¢ zadnych innych przewodéw zasilajgcych poza dostarczonym. Nalezy zawsze korzystaé z uziemionego, tréjzytowego gniazda sieciowego.

Nie nalezy dotykac¢ dyszy ani powierzchni drukujacej podczas pracy, poniewaz moga by¢ gorgce. Trzymaj rece z dala od urzadzenia podczas pracy, aby unikngé poparzer lub obrazen ciata.

Podczas obstugi drukarki nie nalezy nosi¢ rekawiczek ani luznej odziezy. Takie ubrania mogg zaplgtac sie w ruchome czesci drukarki, prowadzac do poparzen, mozliwych obrazen ciata lub
uszkodzenia drukarki.
Podczas czyszczenia zanieczyszczen z hotend'u nalezy zawsze uzywac dostarczonych narzedzi. Nie nalezy dotyka¢ dyszy bezposrednio po jej rozgrzaniu. Moze to spowodowac obrazenia ciata.

Nalezy regularnie czysci¢ drukarke. Zawsze wytgczaj urzadzenie podczas czyszczenia i wycieraj je suchg szmatka, aby usuna¢ kurz, przywierajacy filament z ramy, prowadnic i két.
Do czyszczenia powierzchni drukowania nalezy uzywaé ptynu do mycia szyb lub alkoholu izopropylowego.

Dzieci ponizej 10 roku zycia nie powinny korzysta¢ z drukarki bez nadzoru.
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To urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy. Podczas uruchamiania nie nalezy recznie porusza¢ dysza ani mechanizmem platformy
drukujacej, w przeciwnym razie urzadzenie automatycznie wytaczy sie dla bezpieczenstwa.

{® Uzytkownicy powinni przestrzegac¢ prawa i przepiséw obowigzujacych w krajach i regionach, w ktérych sprzet jest uzywany, przestrzegac zasad etyki zawodowej, zwraca¢ uwage na
bezpieczenstwo i surowo zabrania¢ uzywania naszych produktéw lub sprzetu do celéw niezgodnych z prawem. Creality nie ponosi odpowiedzialnosci prawnej za osoby naruszajgce prawo w
jakichkolwiek okolicznosciach.



>

WProwadzenie s+ e o e s s e e e e s e e e e s e e e e s e e s e s e e e e s e e e e e e e e e s e e e e s e e e e e e 01-01
Specyfikagja ~ ft ettt eeee ettt e 02-02
Listaczedci  tt ettt et ee e teseeteeaeteeeeeee e e e et e e ae st 03-04
Montaz drukarki 3Dttt e e e e eeee e e e 05-15
Korzystanie zdrukarki 3D+t e et et e s eeee e aeeete e et et e et et 16-21
Rozpoczgcie druku ~ * t Tttt ettt ettt 22-24
KOMSErWacja ~ * * ®®tt et et e e e eeseaeeaeeeeeaetaet ettt 25-25
KONSerwacja sprzettt  ttt et e et eeeeeetaetaecaetastaetee ettt 26-26
Opis wyprowadzefi ~ ** tt ettt e et ettt 27-27

Rozwigzywanie ProblemGW ~ « o o o o o o o o o 4 o e e et et e e et et e et et e et e e et e e e 28-29



.
! I R 1
1 1 Glowica drukujgca | 8 Czujnik filamentu | 15 Gniazdo microSD i USB-C
1

! 1
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2. Specyfikacja

D>

Podstawowe parametry

Model Ender-7
Pole robocze 250 x 250 x 300 mm
Technologia druku FDM
Liczba dysz 1
Grubo$¢ druku 0d 0,1 mm do 0,4 mm
Srednica dyszy 0,4 mm
Doktadnos¢ 0,1 mm
Filament 1,75 mm - PLA / ABS / PETG
Format plikéw STL/OBJ / AMF
Przesytanie plikow USB-C / karta microSD

Oprogramowanie slicer

Creality Slicer / Cura / Repetier-Host / Simplify3D

Napiecie znamionowe

Wejsciowe: 115/230 V AC 50/60 Hz Wyjsciowe: 24 V DC

Moc znamionowa 350 W
Temperatura stotu <100 &
Temperatura dyszy <260 &
Wznowienie druku Tak
Czujnik filamentu Tak
Jezyk English / Espafiol / Deutsche / Frangais / Pycckuit / Portugués / Italiano / Tiirk

System operacyjny Windows XP /7/8/ 10, MAC, Linux

Predko$¢ druku <250mm/s
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3. Lista cze$ci

&/

© Podstawax 1 ©® Storoboczyx 1 © Skrzynka narzedziowa x 1

.

e Prowadnica osi Z x 1 e Ost ona prowadnicy osi Zx 1

= ﬂ

© Gorny segment x 1 © Uchwyt na filament x 1 © Wsporniki osi Z x 2
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3. Lista czesci

4 \

ﬂ% Lista narzedzi

l l klucze plaskie walcowym
l; = M4 6mmx 12

= O
@ Uchwyt na filament x 1 @ Imbusy, srubokrety i / @ Klucz nasadowy x 1 l @ Sruba imbusowa z Ibem
GH ) [ ®

i
2 &
@ Obcinaczki boczne x 1 @ Sruba imbusowa z tbem kulistym, @ Czyscik do dyszy x 1 - @ Karta pamieci i czytnik x 1

okragla M4 10 mm x 12

. @ Zapasowy zacisk do @ Szpachelka x 1 @ @ Dyszax2 @ Opaski zaciskowe
szybkozlyczki x 2

D
-

i @ Sruby SEMS M5 18mm x 24 @ Organizer do przewodow @ @ Podkladka zagbkowana x 2 “ @ Przewdd zasilajacy
-

Wskazowki: Powyzsze akcesoria s jedynie odniesieniem, mogg si¢ rézni¢ od otrzymanych elementow.
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@ Sruby SEMS M5 18mm x 4

@ Podkladka zgbkowana x 1
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Wspornik osi Z

S
J

Sruby SEMS M5 18mm x 8




5. Montaz stolu roboczego

9 Stot roboczy x 1

@0

@ Sruba imbusowa z tbem
walcowym M4 6mm x 8
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5. Montaz stolu roboczego

@’

@ Sruba imbusowa z tbem
walcowym M4 6mm x 4
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Podktadka zabkowana x 1
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6. Montaz gérnego segmentu

=
J

@ Sruby SEMS M5 18mm x 8
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7. Montaz uchwytu na filament

0 Uchwyt na filament

4

@ Sruba imbusowa z Ibem
kulistym, okragta M4 10
mm x 2
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8. Montaz ostony prowadnicy osi Z

Zatrza$nij w kierunku pokazanym na rysunku

o Ostona prowadnicy
o0siZ

12
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9. Montaz organizera do przewodéw

Ostroznie wsun ostone w otwor

Wepnij przewo6d do gniazda znajdujacego si¢ z
\ tytu gérnego segmentu

@ Organizer

na przewody x 3

,,,,,,,,

Zamocuj organizery na przewody
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9. Podfgczenie przewoddow

l J Podlacz przewdd od stotu grzejnego

'((‘.& /

, Podlacz silnik osi Z

‘ Wskazoéwka: Wtyk i gniazdo nalezy odpowiednio ustawic¢
i przed proba podiaczenia
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10. Rozwigzanie problemu z blokujacg sie rolka V-Wheel od stotu roboczego

>/ ‘ 5=
l.\\\v'~/

Delikatnie sprobuj pokreci¢ kolem prowadnicy zeby sprawdzi¢ czy nie kreci si¢ w miejscu. J edli wystapi taka sytuacja, nalezy za pomoca
klucza plaskiego wyregulowac przedstawiony element zgodnie z kierunkiem przedstawionym na powyzszej ilustracji. Po wlaczeniu
urzadzenia a nastepnie przejdz do Settings -> Move, poruszaj osig Z jednoczesnie kladac jedng reke na stole roboczym aby sprawdzi¢ czy

platforma nie jest zablokowana. Jesli tak jest, element nalezy przesuna¢ w przeciwnym kierunku aby koto prowadnicy poruszato si¢ plynnie.

I 15



Wejdz w Settings - leveling - a nastepnie wciskac na ekranie numery

CREALITY Settings CREALITY

Auliary leveling

Please click numbers

0 assistin leveling...
-
)

Printer inf

CREALITY

AR

Wskazéwka: Informacje o interfejsie uzytkownika sa tylko pogladowe, rzeczywisty

interfejs uzytkownika moze si¢ réznic.



11. Pozionowanie stotu

Ustaw dysze nad przednim, lewym pokrettem i wyreguluj nim odlegtos¢ dyszy od stotu na grubo$¢ kartki papieru.

| ®

= U ﬁ” ‘ H H ‘ Dysza jest za daleko od stotu roboczego

przez filament nie jest w stanie przykleic sie
I I do stotu.

O

© Filament wypychany jest prawidtowo.

( Dysza jest zbyt blisko stotu, i filament nie
jest w stanie zosta¢ prawidlowo wypchanym
| przez dysze.

17



>
11. Poziomowanie stolu

Uzyj kartki papieru A4 (zwykty papier do drukarki) jako pomoc w regulacji stotu, upewniajac sie ze dysza lekko dotyka papieru aby w trakcie jej przesuwania
odczuwalny byt delikatny opor. Regulacje nalezy wykona¢ na wszystkich 4 rogach, W razie potrzeby, czynno$¢ mozna powtorzyc.

I %TW MM w20 W11 \
1l [ ;/ T
|

mm

UL, T

I 13



Sposob pierwszy

CREALITY

Sposdb drugi
CREALITY

Setting:

Settemp

Nozle temp:
Hot-bed preheat:

Hot bed temp?

Temp, CREALITY

Heating Done

Temp.

e CREALITY

Settemp

Nozle preh

Cooling

1
Noazetem [~~~

Hotbed prehe Cooling

Hot-bed term




>
13. Ladowanie filamentu

W trakcie gdy drukarka si¢ nagrzewa zawie$ filament na uchwycie.

By ulatwi¢ ladowanie filamentu, koniec szpuli
nalezy obcig¢ jak na zdjeciu ponize;.

@ Obcinaczki boczne x 1

et

1 20
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13. Ladowanie filamentu

Kiedy temperatura osiggnie zadany poziom, przesun materiat przez czujnik filamentu, nastepnie przez ekstruder az przejdzie przez rurke PTFE az do dyszy.

~
Wskazéwka: Jak wymieni¢ filament?
Sposdb 1:
I I Insert the new filament into filament runout detection module, the indicator
light is on. Click the "Resume after filament runout” in the display, and set the nozzle temperature
to 200°C. Take out the remaining filament in the filament runout detection module from the lower
part of the extruder after the
temperature rises. Push the extruding clamp until the filament is sent into the nozzle through the
filament runout detection module.
Sposob 2:
J Insert the new filament into filament runout detection module, the indicator

light is on, then click the "Resume after filament runout” in the display. When it starts to print,
hold the filament and allow it to go through the extruder. (The filament may not be properly fed
into the Teflon tube due to bending or other reasons, resulting in failure of resumption).

21



14. Rozpoczecie druku

B Add printer x

@ crsiy e 23

Machine Settings

Creality Ender7 #2

O ca e e |

Creality Ender 7 Q Creaiity (RS Cr

TN | (s | | princer setings Printhesd erings

I | O e | —
O creaity i R Y 2 I
Q  Cresity CR-6 MAX print
8 S neres proe oo = )
Q cresiny st i plte snape. v Fa—
Q Creaity GR-US. ]
o= Orn s Gy e C—
8 Gaimyerio st B e et . .
8 Gamrmo e H J
Q  Cresity Ender-1 i vorume
8 oty nias oot oo
Q  Creainy Ender-3
8 Craity i 31 surtccode

e Endr et 35 0
0 s e
Q  Creaity Ender-5 Plus 220 5100 £2700 Ret & bit
Qo e e e 100 sheceac nd seise 2
oy i 5

8 Graiiras ot me
9 e G52 20 sneses pxcrucer
Q caviemenia el pontenG o
Oy G oL a0 208 FLS0020 18 Sove he
O Creaiity 5vo4 single-mode.
> oot ot
> maersy )

==

3. Wybierz jezyk -> Next -> Wybierz odpowiednig drukarke -> Next -> Finish

>>

&
. Creality
Creality Slicer 48.0

Creality
Slicer 4.8.0

4. Otworz Creality 3D slicer -> Load -> Wybierz plik.

1. Kliknij dwa razy by zainstalowa¢ oprogramowanie.
2. Kliknij dwa razy ikong by otworzy¢
oprogramowanie.
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14. Rozpoczecie druku

Urzadzenie moze drukowac z duzg predkoscia, ale zaleca si¢ jego wykorzystanie ze standardowymi ustawieniami. Temperature dyszy powinno si¢ ustawic

odpowiednio do predkosci drukowania, ponizej przedstawiono ustawienia na zalezno$¢ na podstawie PLA.

Predkos¢ druku 60 mm/s 125 mm/s 250 mm/s

Temperatura dyszy Okoto 200 °C Okoto 210 °C Okoto 220 °C

Temperatura druku jest rézna z powodu réznorodnosci dostepnych na rynku filamentéw PLA. Prosze uwzglednié rzeczywista sytuacje podczas druku.

23



CREALITY

CREALITY

v

Nazwa pliku musi sktada¢ si¢ z liter lub cyfr alfabetu lacinskiego, nie
moze zawiera¢ znakow chinskich ani znakoéw specjalnych.

. Wygeneruj g-code, a nastgpnie zapisz go na karcie pamigci. 6. Wioz karte pamieci -> Drukuj -> Wybierz plik do wydrukowania.

Wskazowki: Szczegotowe informacje na temat instrukeji obstugi
oprogramowania znajdujg si¢ w poradniku dotyczacym
oprogramowania do cigcia modeli znajdujacym si¢ na karcie pamieci!

Ostrzezenie: Prosze nie wktadac ani nie wyjmowa¢ karty pamieci podczas
drukowania.




15. Konserwacja - demontaz gornej ostony

25

Najpierw przesun dysze w miejsce, w ktorym bedzie ona najblizej punktu
poczatkowego.

Schemat 1: Wykre¢ $ruby stuzace do mocowania gérnej pokrywy.
Schemat 2: Naci$nij od wewnatrz miejsce wskazane czerwong strzatka,
Otworz klamry po obu stronach pokrywy gérnej i przesun je
jednoczeénie do géry Rozepnij klamry, a pokrywa gorna zostanie zdjeta.

Schemat 1 Schemat 2

Schemat 1: Przed montazem nalezy najpierw przesuna¢ glowice drukujaca w miejsce zblizone
do punktu poczatkowego.

Schemat 2: Nastepnie wyrownaj kolki pozycjonujace gornej pokrywy z otworami plyty
montazowej.

Ponownie doci$nij gorng pokrywe, a nastgpnie zablokuj wyjete $ruby w odpowiednich
pozycjach.

Schemat 1 Schemat 2
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16.Konserwacja sprzetu

Konserwacja szyn §lizgowych / blokéw §lizgowych:
Szyny slizgowe i bloki élizgowe w linii X/Y powinny by¢ okresowo konserwowane (zazwyczaj co 3-6 miesigcy).
Jezeli powierzchnie szyn $lizgowych nie s3 nasmarowane lub podczas pracy stycha¢ nietypowy dzwigk, oznacza to, ze kulki w blokach §lizgowych nie maja

smaru i na szyny nalezy nanies¢ smar lub plyn smarujacy.

I 2c
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Opis wyprowadzen

’ Silnik osi Z ‘ ’ Silnik osi E ‘ ’

Motor wire ‘

o000t

Zasilanie 24 VDC g

Elol

| T
voso | E[Eee8
B

R1® ..

©

0

H— Karta pamieci

— USBtypuC

Wentylator

regulowany

Zlacze ekranu

Interfejs automatycznego

poziomowania

—r
Qo | Qo |
{ [ l v
Stot . Wykrycie Wy{/qcznik \’Vyff)?'/_nik \‘Vyl‘/q\cznik Termistor || Termistor
rewery Grzatka xmherialu kraicowy || kraiicowy || kranicowy stolu dyszy
s N osi X osiY osiZ




18. Rozwigzywanie probleméw
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Ze wzgledu na réznice miedzy réznymi modelami maszyn, obiekty fizyczne i obrazy koficowe mogg si¢ rézni¢. Prawa do
ostatecznych wyjasnien sg zastrzezone przez Shenzen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
Add:18F,JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist.,
Shenzhen, China 518131

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

E-mail: info@creality.com cs@creality.com

FRYUHRIE =R FRAE

Scan To Learn More AT REXRAEENFHRIBRLREREBE AE18F
BB T @ E z AL www.cxsw3d.com

BR& ML : 400 6133 882 0755-8523 4565






