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Skrécona instrukcja obstugi

i7
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Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
Uwaga: Nie wtgczaj drukarki przed zakonczeniem instalacji.
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1 / Zawarto$¢ opakowania

all

T
@ Rama drukarki @ Korpus podstawowy © Platforma drukujaca

@ Uchwyt szpuli © Kabel zasilajacy O Rurka PTFE
H2 5
O /= aa
H29
@ Prébka filamentu @ Kabel zasilajacy © 6-pinowy kabel 485
@ Sruba M3x8*4 ® M3x34Vida*10

* Powyzsza lista ma charakter wytacznie informacyjny. Prosze kierowac sie
rzeczywistym stanem otrzymanych produktéw.



2 / Otwoérz i zainstaluj drukarke

2.1 Zainstaluj i7

@ Wyjmij rame drukarki i obudowe podstawy. Wt6z obudowe podstawy do ramy
drukarki i doci$nij ja w dét, az zaskoczy na swoje miejsce.




@ Po zamontowaniu zespotu nalezy uzy¢ klucza imbusowego H2,5 do dokrecenia
10 $rub M4x34 znajdujgcych sie w gérnej czesci podstawy. Aby utatwic te
czynno$é, mozna przesuwac podgrzewana platforme do przodu i do tytu.




@ Otwérz dolng pokrywe ptyty gtéwnej, podtacz kable sygnatowe do odpowiednich
portéw i po zakonczeniu podtgczania ponownie zatéz pokrywe.

@ Odkrec i zdejmij wspornik blokady osi X znajdujacy sig z tytu urzadzenia, aby
zwolni¢ o$ X.
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O Umies¢ plytke drukujaca w drukarce i upewnij sie, ze jest prawidtowo ustawiona.

2.2 Wiacz zasilanie

@ Zostaw wystarczajaco duzo miejsca, zeby nie doszto do zderzenia z hotbedem.

=200mm

=743mm

=120mm

:



@ Podtacz kabel zasilajacy i naciénij przycisk zasilania z tytu urzadzenia.

3 / Uruchomienie
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Creality-xxx : Creality-xxx

Creality-xxx Creality-xxx

a. Postepuj zgodnie z instrukcjami b. Po nawiazaniu potgczenia mozesz
wyswietlanymi na ekranie, az dojdziesz  korzysta¢ z wigkszej liczby ustug online.
do tej strony, a nastepnie wybierz siec,

z ktdrg cheesz sie potaczyc.



@ Zalogyj sie do konta

< Konto omin < Konto

®

Creality
ID: 0000000000
Zeskanuj kod QR przy uzyciu aplikacji Creality
Cloud, aby zalogowac sie.

a. Zeskanuj kod QR na ekranie drukarki, b. Uzyj aplikacji Creality Cloud, aby

aby pobra¢ aplikacje Creality Cloud. zeskanowac¢ kod QR na ekranie drukarki,
a nastepnie postepuj zgodnie z
instrukcjami wyswietlanymi w aplikacji,
aby zakonczy¢ logowanie do konta.

© Autotest drukarki

< Test automatyczny

Witamy w tescie automatycznym

Ukoriczono test automatyczny.

a. Postepuj zgodnie z instrukcjami b. Poczekaj cierpliwie, az zakonczy sie
wyswietlanymi na ekranie, aby autotest, po tym czasie mozesz zaczgé
rozpoczac autotest urzagdzenia. korzysta¢ z drukarki.

Podczas autotestu drgania i hatas sg zjawiskami normalnymi.




4 / Pierwsze doswiadczenie z drukowaniem
4.1 Drukowanie z uchwytem szpuli

4.1.1 Zainstaluj uchwyt szpuli i zataduj filament.

@ Zmontuj uchwyt szpuli.

e " )

@ Jak pokazano, podtacz rurke PTFE migdzy uchwytem szpuli a dowolnym
portem piasty filamentu gtowicy narzedziowe;j.

© Podtacz kabel danych gtowicy narzedziowej i rurke PTFE do ztacza rurki PTFE.
Uwaga: Nie pomijaj tego kroku, aby unikna¢ uszkodzen podczas uzytkowania.

O Zawies filament na uchwycie szpuli, a nastepnie wtéz go do gtowicy narzedzio-
wej przez rurke PTFE.



Sari: PTFE Boru
Gri: Takim Baghigi Veri Kablosu

Yesil: Filament (2]

T




® Edytuj informacje o filamencie uchwytu szpuli

< Wspornik szpuli < Edytyj

Marka

?

Nazwa

Edytuj Zataduj Roztaduj

a. Gdy filament wyswietla znak zapytania, b. Ustaw marke - kolor - typ — nazwe,
nacisnij Edytuj. a nastepnie dotknij przycisku Potwierdz.

O Postepuj zgodnie z instrukcjami wyséwietlanymi na ekranie, aby zakoAczy¢
tadowanie filamentu

< Wspornik szpuli Zataduj

Hyper PLA

Edytuj Zataduj Roztaduj

a. Nacisnij ,Load”. b. Poczekaj, az zakonczy sie tadowanie.

@ Ukoriczono tadowanie.

c. Zatadowanie filamentu zakonczone.



4.2 Rozpoczecie drukowania

* Przed drukowaniem upewnij sie, ze ptatforma drukujaca jest ptaska i wolna od

zanieczyszczen.

@ zalogyj

Wykaz sie kreatywnoscia.
Stwérz cos zabawnego!

)

@ Na stronie gtéwnej wybierz opcje
Drukuj plik.

< Red Model_PLA_1h2m15s Drukuj

16 PLA ) > VS

76g ' Kalibracja

1h2m

© Nacisnij Drukuj (zaleca sie wiaczenie
opcji Kalibracja drukowania).

< Lokalne

Little Lambt_PLA

TheWol
9h3Im1ls Coming_PLA_4h33m52s

173

& v

Red Model_PLA_
Moon_PLA_6h33m52s 1h2mi5s

@ Wybierz model, ktdry chcesz wydrukowad.

Red Model_P... >

Drukowanie

@ Czekaj cierpliwie na zakonczenie
drukowania. (Po zakonczeniu drukowania
poczekaj, az platforma robocza catkowicie
ostygnie, zanim wyjmiesz model).



5 / Specyfikacje techniczne
5.1 Specyfikacje techniczne i7

Produkt Specyfikacja
Model i7
Marka SPARKX
Technologia druku FFF

Materiat obudowy

Metal, tworzywo sztuczne

Moc nominalna & Napigcie wejsciowe

100-120 V~, 400 W, 50/60 Hz
200-240 V~, 700 W, 50/60 Hz

: 3
Podstawowe Wymiary (szer. x gt. x wys.) 470%x423%x456 mm
informacje Waga netto urzadzenia 9.28 kg
Objetos¢ druku (szer. x gt. x wys.) 260%x260%255 mm®
- Dotykowy ekran IPS
Wyswietlacz 2,85" (640 x 480)
Kamera 720P z do$wietleniem LED
Porty Creality 485 (6-pinowy), USB
Pamie¢ eMMC 8 GB
Optymalna predkos$é wydruku 300 mm/s
L, Optymalne przyspieszenie 10 000 mm/s”
Predkos¢
Maksymalna predkos¢ wydruku 500 mm/s

Maksymalne przyspieszenie

10 000 mm/s”

Obstugiwane | o, ) /o) a_silk/PLA-CF/PETG

Rekomendowane

filamenty
Input Shaping .
(kompensacja wibracji) Obstugiwane
Konfiguragja Czujnik filamentu Obstugiwane
funkgji Wznowienie po skoriczeniu filamentu Obstugiwane

Moniteur IA

Obstugiwane, wigczajgc wykrywanie
obiektéw na ptycie roboczej,
spaghettyfikacji i innych

Monitorowanie pustego wyttaczania

Obstugiwane




Detekcja stanu przecinaka filamentu

Obstugiwane

Inteligentny wskaznik stanu

Obstugiwane, RGB

Alerty dzwigkowe

Obstugiwane

Gtowica
narzedziowa

llo$¢ hotendow

1

Ekstruder

Ekstruder z napgedem bezposrednim

Hotend z szybkoztgczem

Obstugiwane, szybka
wymiana bez narzedzi

Przecinak filamentu

Stal nierdzewna

Maksymalna temperatura
hotendu

300°C

Srednica dyszy

0,4 mm (w zestawie),
0,2/ 0,6/ 0,8 mm (opcjonalnie)

Materiat hotendu

Stal hartowana

Wentylator chtodzenia modelu

Cichy wentylator

Wentylator chtodzenia hotendu

Cichy wentylator

Maksymalny przeptyw hotendu

23 mm?®/s (Creality Hyper PLA, 220°C)

Maksymalna temperatura
stotu roboczego

100°C

Platforma
robocza Moc stotu roboczego 600W 220 V/300W 110 V
Ptyta robocza Dwustronna ztota ptyta PEI teksturowana
Oprogra Slicer Creality Print 6.2 lub nowszy
-mowanie Aplikacja Creality Cloud Obstugiwana
Zakres czestotliwosci 2,4 Ghz (2 400~2 483,5 MHz)
Wi-Fi Maksymalna moc nadajnika (EIRP) <20 dBm

Protokot

IEEE 802.11 b/g/n/ax
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