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Руководство пользователя к 3D-принтеру
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Содержание

Уважаемый покупатель!
Благодарим вас за покупку наших продуктов. Перед началом эксплуатации принтера рекомендуем ознакомиться с данной инструкцией. Наша команда всегда готова оказать вам наилучшие услуги. В случае возникновения каких-либо проблем с принтером, свяжитесь с нами по номеру телефона или электронному адресу, указанным в конце данного руководства.
Для обеспечения лучшего опыта использования нашего продукта, вы также можете ознакомиться с информацией по использованию принтера следующим образом:
Посмотреть сопутствующие инструкции и видео на карте памяти.
Посетить наш официальный сайт www.creality.com, чтобы ознакомиться с информацией о программном и аппаратном обеспечении, контактными данными и инструкциями по эксплуатации и обслуживанию.
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Выравнивание платформы
) (
Эксплуатация 
3D
-принтера
)[image: ]
Примечание

1. Не используйте принтер не по назначению, чтобы избежать травм и повреждения оборудования.
2. Не ставьте принтер рядом с источниками нагрева или легковоспламеняемыми/взрывоопасными объектами. Рекомендуется поместить его в хорошо проветриваемом незапыленном помещении.
3. Не подвергайте принтер воздействию сильной вибрации, так как это может привести к ухудшению качества печати.
4. Перед использованием экспериментальных или необычных нитей рекомендуется использовать стандартные нити - ABS или PLA - для калибровки и испытания устройства.
5. Не используйте другие шнуры питания, кроме поставляемого в комплекте. Всегда используйте вилку с тремя контактами.
6. Не касайтесь наконечника или поверхности печати во время работы, так как они могут быть горячими. Не касайтесь устройства во время эксплуатации во избежание ожогов и травм.
7. Не надевайте перчатки и свободную одежду во время эксплуатации принтера. Такая одежда может зацепиться за подвижные элементы принтера и привести к ожогам, травмам или повреждению принтера.
8. Всегда используйте предоставленные инструменты для очищения остатков материала с наконечника принтера. Не касайтесь его руками до того, как он остынет. Это может привести к травмам.
9. Очищайте принтер как можно чаще. Всегда отключайте питание во время очищения и используйте сухую тканью, чтобы убрать пыль, остатки пластика и другие материалы с рамы, направляющих и колесиков. Используйте очиститель для стекол или изопропиловый спирт для очищения поверхности платформы перед каждым использованием.
10. Дети младше 10 лет не должны использовать принтер без наблюдения взрослых.
11. Данное устройство оборудовано защитным механизмом. Не двигайте механизмы наконечника и платформы вручную во время загрузки, иначе устройство автоматически выключится в целях безопасности.
12. Пользователи должны соблюдать все соответствующие законы, нормы и кодексы, применяемые в регионе, в котором использования оборудование. Пользователи наших продуктов не должны использовать вышеупомянутые продукты для печати предметов, деталей, компонентов и любых других физических предметов, нарушающих национальные или региональные законы, нормы и этические кодексы, где печатаются и используются вышеупомянутые результаты печати.
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	1. Держатель нити
	10. Двигатель оси Z (Z2)
	19. Шнур питания 

	2. ЖК-экран
	11. Ограничитель оси Y 
	20. Ручка регулировки натяжения ремня по оси Х 

	3. Экструдер
	12. Двигатель оси Y
	21. Ручка регулировки натяжения ремня по оси Y

	4. Слот карты памяти 
	13. Рукоятка
	22. Ограничитель оси Z

	5. USB-порт 
	14. Детектор нити
	22. Ручка подъема стеклянной платформы

	6. Ограничитель оси Х
	15. Двигатель экструдера (Е)
	24. Отсек для инструментов

	7. Наконечник 
	16. Двигатель оси X
	25. Слот для SD-карты с наклейкой

	8. Печатная платформа
	17. Двигатель оси Z (Z1)
	25. Выход шнура питания

	9. Соединение
	18. Переключатель
	



Технические характеристики

	Базовые параметры

	Модель
	CR-6 SE

	Размер печатной платформы
	235*235*250мм

	Технология формования
	FDM

	Номер наконечника
	1

	Толщина слайсинга
	0,1-0,4мм

	Диаметр наконечника
	Стандартный 0,4мм

	Точность печати по оси XY
	±0,1мм

	Нить
	1,75мм PLA/TPU/PETG/древесина 

	Формат файлов
	STL/OBJ/AMF

	Режим работы
	Онлайн или карта памяти оффлайн

	ПО для слайсинга
	Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

	Питание
	Входящее: переменный ток 115/230В 50/60Гц  Выходящее: постоянный ток 24В

	Общая мощность 
	350Вт

	Температура ложа
	≤100℃

	Температура наконечника
	≤260℃

	Возобновление печати
	Да

	Детектор нити
	Да

	Двойная ось Z
	Да

	Автоматическое выравнивание
	Да

	Выбор языка
	Английский

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

	Скорость печати
	80-100 мм/с
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3 Дисплей х 1
                     4 Рукоятка х 1
                  5 Шнур питания Х 1
)   


 (
6 Стойка х 1
    7 Катушка х 1
        
     8 Нить Х 1
)1 Рама основания х 1	      2 Рама крана х 1
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 (
9 Гайка М5Т х 2
 10 Винт с внутренним       
     11 Винт со стопорной 
шестигранником М5х10 х 4
     шайбой Х 4
)

	[image: ]Список инструментов
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[image: ]Установка рамы крана 
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 (
Нижний профиль оси Х.
)      1 Рама основания х 1
[image: ] 
    2 Рама крана х 1
 (
Два профиля оси 
Z
 устанавливаются на внутренней части нижнего профиля оси Х. 
) (
Поверните соединение, чтобы поднять ось Х до положения, показанного на рисунке.
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11 Винт со стопорной шайбой 
М5*45 х 4


[image: ]Установка дисплея
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3 Дисплей х 1
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10 Винт с внутренним
 (
После установки дисплея подключите кабель дисплея.
)шестигранником М5х010 х 2

[image: ][image: ]Установка стойки
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6 Стойка х 1
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 (
Стойку держателя нити можно установить в нескольких положениях в передней и задней части по оси 
Z
. 
Ее
 
также
 
можно
 
сложить
.
)7 Катушка х 1

[image: ][image: ]Установка рукоятки
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4 Рукоятка х 1
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10 Винт с внутренним
шестигранником М5х010 х 2
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9 Гайка М5Т х 2






[image: ]Простая замена платформы и регулировка ремня
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 (
1. Поверните стеклянную платформу для ее замены.
2. Затем вручную поверните ручку, чтобы достичь необходимого натяжения ремня во избежание его разрыва (как показано на рисунке А, в двух местах).
)

[image: ]Подключение кабелей
1 Подключите 16-контактный порт к плате адаптера наконечника, как показано на рисунке.
2 Подключите плату адаптера экструдера к 14-контакному порту, как показано на рисунке.
[image: ]	          3 Подключите кабель двигателя оси Z.	4 Подключите провод переключателя.       5 Подключите шнур питания.
 (
    Внимание
- Выберите правильное входное напряжение, соответствующее вашей сети 
(115/230В)
 
- При неправильном выборе напряжения устройство может повредиться
- Подключите шнур питания и установите выключатель на 1, чтобы включить принтер
- Не подключайте и не отключайте кабели, когда устройство включено.
)

 (
Зажим кабеля
) (
5 Шнур питания х 1
)[image: ]

[image: ]Выравнивание платформы 
1 Выберите «Выравнивание» для автоматического выравнивания.
2 После завершения выравнивания установите компенсационный показатель по оси Z в соответствии со степенью закрепления нити на стеклянной платформе.
[image: ]


 (
В процессе выравнивания не трогайте тефлоновую трубку и кабель наконечника.
)

[image: ] Предварительный нагрев. Первый способ

 (
Метод 1
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 (
Примечание: Программное обеспечение приведено для справки, интерфейс может отличаться.
) (
Метод 
2
) (
Метод 
1
)   

[image: ] Предварительный нагрев. Второй способ
 (
Метод 2
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 (
Примечание: Стандарт предварительного нагрева задается на заводе, стандарт предварительного нагрева PLA: температура наконечника - 200
⁰, температура ложа - 60⁰; стандарт предварительного нагрева АВС: температура наконечника - 240⁰, температура ложа - 70⁰.
Если вам необходимо отрегулировать температуру в соответствии с материалом печати или по другим причинам, вы можете отрегулировать параметры в программном обеспечении, на странице настроек 
→температура →
 настройки предварительного нагрева PLA/АВС.
) 

[image: ]
[image: ]В ожидании прогрева устройства до установленной температуры наденьте нить на держатель катушки нити.


 (
Для более плавной подачи нити ее конец должен быть размещен, как показано на рисунке.
)

[image: ]Заправка нити
[image: ]Когда температура достигнет целевого уровня, проведите нить через детектор нити, вставьте в небольшое отверстие в экструдере и ждите, пока материал начнет выходить из наконечника. Если нить выходит из наконечника, это означает, что она была заправлена правильно. Способ регулировки натяжения пружины экструдера: стрелка вправо – натяжение, стрелка влево – ослабление (Как показано на рисунке А).

 (
Советы
:  Как заменить нить?
1. Отрежьте нить у экструдера и медленно подавайте новую нить, пока она не начнет выходить из наконечника.
2. Быстро достаньте нить и подайте новую после предварительного нагрева наконечника, чтобы протолкнуть нить немного вперед.
) (
Завершение
 заправк
и
 нити
) (
Перед заправкой нити
)
[image: C:\Work\Экодрифт\28.08.2020\4.png][image: ]Запуск печати





[image: ][image: ]
 (
3. Выберите Язык 
→ 
Далее 
→ Выберите ваше 
устройство → Далее → Завершить
)
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 (
4. Откройте 
Creality 3D slicer 
→
 Загрузка (Чтение файлов) 
→
 Выберите файл.
)1. Двойной щелчок для установки ПО.
2. Двойной щелчок для открытия ПО. 


[image: ]Запуск печати
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 (
Примечание: Для получения подробностей о программном обеспечении ознакомьтесь с руководством к программному обеспечению на карте памяти.
) (
Названия файлов должны быть написаны латиницей или содержать цифры. Никаких китайских иероглифов и других знаков.
) (
6. Вставьте карту памяти 
→ Печать → Выберите файл для печати.
) (
5. Сгенерируйте 
G
-код и сохраните файл с ним на карту памяти.
)

[image: ][image: ]Запуск печати 
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Двигатель оси 
Z2
) (
Двигатель оси 
Z1
 
) (
Двигатель оси 
Y
)[image: ]Схема электропроводки
 (
Слот карты памяти
) (
Порт микро-
USB
) (
Интерфейс экрана
) (
Резервный порт (
J
4) 
) (
Резервный порт (
J
3) 
) (
Порт выключателя
) (
Резервный порт (
J1
) 
) (
Вентилятор
) (
Терморезистор ложа
) (
Выход питания ложа
) (
Вход питания
) (
Предохранитель
) (
Порт кабеля 2
) (
Порт кабеля 1
) 

 (
Действие
Определение проблемы
Причина проблемы
     Решение проблемы
           Результат
)Решение проблем
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Twist the coupling to raise the X axis
to the position as picture shown
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1Rotate the glass pick-and-place handleplate for platform
replacement

1R FRERT#ITFEER,

2Then manually turn the knob to the appropriate tightness
to avoid belt breakage. (as shown in A, two places)
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Caution
®Select the correct input voltage to match your local mains (115/230V)
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For smootherLoad Filament , the end of the filament
should be placed as shown above.
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6.Insert the storage card— Click print
control— Select the file to be printed
5.Generate G-code, and save the gcode file to storage card EAE AETENR R
% G RIS R B .
&R G KB REFBEF EHTENRIX
File names must be Latin letters or numbers, not Chinese Notes: For details on the software instructions, please refer
characters or other special symbols to the slicing software manual in the memory card!
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Assemble the 3D Printer
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Use the 3D Printer
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