Drukarka 3D
Creality K1 Max

Instrukcja obstugi




Drodzy Uzytkownicy

Dziekujemy za wybranie naszych produktow. Aby uzyskac jak
najlepsze wrazenia, prosimy O uwazne przeczytanie niniejszej
instrukcji obstugi i Sciste przestrzeganie instrukcji obstugi drukarki.
Nasze zespoty sg zawsze gotowe do Swiadczenia najlepszych ustug.
Aby uzyskac lepsze wrazenia z korzystania z naszych produktow,
mozna rowniez dowiedziec sie, jak korzystac¢ z drukarki w nastepu-
jacy sposob:

Dotgczone instrukcje: odpowiednie instrukcje i filmy mozna znalez¢
na dotgczonym nosniku flash USB.

Mozna réwniez odwiedzi¢ naszg oficjalng strone internetowg
(https://www.creality.com), aby znalez¢ informacje dotyczace opro-
gramowania, sprzetu, dane kontaktowe, instrukcje dotyczace urza-
dzenia, informacje o gwarancji na urzadzenie i inne.

Uwagi

1- Nie nalezy uzywac drukarki w sposéb inny niz opisany w niniej-
szym dokumencie, aby unikng¢ obrazen ciata lub uszkodzenia
mienia;

2- Nie nalezy umieszczac drukarki w poblizu zrédet ciepta ani tatwo-
palnych lub wybuchowych przedmiotéw. Zalecamy umieszczenie
drukarki w dobrze wentylowanym, chtodnym i wolnym od kurzu
miejscu;

3- Nie narazaj drukarki na gwattowne wibracje lub inne niestabilne
Srodowisko, poniewaz moze to spowodowac niskg jakos¢ druku;

4- Nalezy uzywac zalecanych filamentéw, aby unikng¢ zatkania
glowicy wyttaczajgcej i uszkodzenia urzgdzenia;

5- Nie uzywaj kabla zasilajgcego innych produktéw podczas instala-
cji. Nalezy zawsze uzywac uziemionego trdjbolcowego gniazda zasi-
lania, ktére jest dotgczone do drukarki;

6- Nie dotykac dyszy ani podgrzewanego stotu podczas pracy, aby
unikng¢ poparzen lub obrazen ciata;

7- Nie nosic¢ rekawic ani opasek podczas obstugi urzgdzenia, aby
zapobiec uwiezieniu ruchomych czesci, ktére mogtyby spowodowac
zmiazdzenie lub przeciecie czesci ciata; Uzywac dostarczonych
narzedzi do czyszczenia filamentu z ekstrudera w odpowiednim
czasie, wykorzystujgc temperature resztkowg po drukowaniu. Pod-
czas czyszczenia nie nalezy bezposrednio dotykac ekstrudera, gdyz



moze to spowodowacd oparzenia;

8- Uzyj dostarczonych narzedzi, aby wyczyscic filament z ekstrudera
w odpowiednim czasie, wykorzystujgc pozostatg temperature po
drukowaniu. Podczas czyszczenia nie nalezy bezposrednio dotykac
ekstrudera, poniewaz moze to spowodowac oparzenia;

9- Nalezy czesto czyscic¢ drukarke. Regularnie czys¢ korpus drukarki
suchg szmatka po wytgczeniu drukarki, wytrzyj kurz, zwigzany
filament i ciata obce na prowadnicach;

10- Dzieci ponizej 10 roku zycia nie powinny korzysta¢ z drukarki
bez nadzoru, gdyz moze to spowodowac obrazenia ciata;

11-  Uzytkownicy powinni przestrzegac praw i przepisow
odpowied-nich krajow i regiondéw, w ktérych sprzet jest
zlokalizowany (uzywa-ny), przestrzegac etyki zawodowej, zwracac
uwage na obowigzki w zakresie bezpieczenstwa i surowo zabraniac
uzywania naszych pro-duktow lub sprzetu do jakichkolwiek
nielegalnych celéw; Creality nie ponosi odpowiedzialnosSci prawnej
za jakiekolwiek naruszenia w zadnych okolicznosciach;

1. Informacje o urzadzeniu
1.1 Informacje o drukarce
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1.2 Specyfikacja
Podstawowe paramet
Model produktu K1 Max
Wymiary 435*462*526mm
Maks. Wymiary wydruku 300*300*300mm
Technologia drukowania FDM
Rated Voltage 100-240V~, 50/60Hz
Moc znamionowa 1000W
Temperatura otoczenia 10°C-30°C / 50°F-86°F
Ekstruder Sprite Direct Drive
Obstugiwany filament PLA/ABS/Carbon/PETG/PET/TPU95A
Maks. Temperatura dyszy 300°C
Ekran 4,3-calowy ekran dotykowy
Metoda drukowania Pamiec flash USB/Drukowanie w sieci LAN/Drukowanie z chmury Creality
Potgczenie Pamiec flash USB/WIFI/Ethernet
Przywracanie po utracie zasilania Tak
Wykrywanie filamentu Tak
Automatyczne poziomowanie Tak
Kamera Tak

Al LIDAR Tak




1.3 Zawartos¢ opakowania

o Drukarka e Ekran 9 Filament
r
N z &€ sk Ki . .
+\ + Zawartosc skrzynki narzedziowej
—I==
< S @ Kuczi © szpachelka x1 @ O uchwytna < @ Szczypee tnace x1
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filament x1
——O O Czyicikdysz Clg © Pendrive x1 m @ Kabel zasilajacy x1 = @ Klucz nasadowy
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@ @ Podkiadki tumiace x4 @:0 ® S$ruba napinajaca ® skrécona instrukcja  Karta ustug
pasek M3x12 x2 obstugi x1 posprzedazowych x1
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* Wskazowki: powyzsze akcesoria stuzg wytgcznie jako odniesienie. Prosimy o zapoznanie sie z fizycznymi
akcesoriami!
2. Rozpakowywanie

2.1 Unpacking Steps

Wez bawetne do pakowania i narzedzia w kolejnosci pokazanej na rysunku.

,,,,,,,,,,,, » Ostroznie obchodz sie z gérng pokrywa.
(szkto jest kruche)

Przesun ekstruder na bok w kierunku wskazanym strzatkg i
wyjmij szarg pianke, jak pokazano na rysunku.

4]



2.2 Instalacja produktu

Zamontuj klamke na przednich Podtgcz ekran dotykowy do ptaskiego kabla wyciggnietego z podstawy Podtacz i wigcz zasilanie.
drzwiczkach, jak pokazano na
rysunku.

zgodnie z rysunkiem A. Nastepnie zatrzasnij ekran dotykowy w gniezdzie Zainstaluj uchwyt na filament
w podstawie, jak pokazano na rysunku B. (Kierunek musi by¢ zgodny z
rysunkiem; w przeciwnym razie interfejs ekranu moze zostac¢ uszkodzony).

® Nie wiaczaj urzadzenia podczas podiaczania lub
odigczania ekranu dotykowego.

@ Elastyczny plaski przewdd podstawy nalezy
zginac i naciagac bardzo ostroznie

5) Zainstaluj gérng pokrywe. (Delikatnie zat6z gérna

Zataduj filament. (Wtéz filament do najgtebszej czesci rurki teflonowej,
pokrywe na urzadzenie).

az nie bedzie mozna go przesunac).

Uwaga: Przed rozpoczeciem
drukowania przetgcznik >

) . , Y 1. Podczas drukowania z filamentéw
wyttaczania powinien by¢ wytaczony. niskotemperaturowych, takich jak PLA

7 filamenty elastyczne, nalezy zdja¢

przezroczysta pokrywe gorna, jesli
temperatura w pomieszczeniu
przekracza 30°C.
2. Podczas drukowania filamentéw o
wysokiej temperaturze topnienia, takich
jak filamenty inne niz PLA i filamenty
nieelastyczne, nalezy utrzymywac
temperature komory formowania przy
zamkniete] przezroczystej pokrywie
gornej, aby uniknat pekania formy.

6 Wybierz jezyk i kliknij "Dalej", odkrec trzy Sruby a, b i c zgodnie z pozycjg wskazang przez z6ttq strzatke.
Nastepnie kliknij "OK" na ekranie.

Language selection

‘ English ‘ Deutsch Espafiol

Italiano Portugués

Turkish B&E

Utrzymuj niebieski obszar na rysunku w czystosci, a nastepnie kliknij "OK".




2.3 Instrukcja wiaczenia urzadzenia

Ustawienia sieci Ustawienia strefy czasowej Parowanie z Creality Cloud

Self-check completed

Autokontrola Proces autokontroli Zakonczenie procesu

3.1 Ekran gtéwny

Temperatura dy
Temperatura
podstawki
Ekran . Temperatura komory
gtowny

Parametry mozna ustawi¢ recznie

Regulacja

Interfejs
drukowania Przetgcznik podswietlenia
Wiot uktadu chtodzenia
Czas drukowania

Czas pozostaty




3.2 Plik

Plik lokalny Drukowanie Nacisnij i przytrzymaj model, aby wybrac wiele
opgji i skopiowac go do pamieci flash USB

Plik pamieci flash USB Historia

3.3 Ustawienia, wsparcie

Pomoc

Ustawienia systemowe

Ustawienia Wsparcie

Historia btedow

Ustawienia sieci

Dziennik przesytania



4. Pierwsze drukowanie

4.1 Drukowanie lokalne

thasjimali

1) Model lokalny 2) Wybierz model do druku 3) Drukowanie
Uwaga: Przed rozpoczeciem drukowania przetacznik wyttaczania powinien by¢ wytgczony.

4.2 Drukowanie przez sie¢ LAN

Creality Print
»
1) Pobierz oprogramowanie
ze strony
(www.crealitycloud.com)
lub znajdz je na dotgczonej
pamieci flash USB

i zainstaluj. 2) Wybierz jezyk i region 3) Wybierz drukarke

--

@ Kliknij "Importuj model" i wybierz plik modelu. 5) Otwérz model i nacisnij przycisk "Slice".

Wskazowki: komputer
musi znajdowac sie
w tej samej sieci
lokalnej co drukarka.




6) Wybierz drukowanie przez sie¢ LAN
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9) Szczegdly urzadzenia

4.3 Parowanie z Creality Cloud

= -

Zeskanuj kod QR i pobierz aplikacje

€ Gomapiet

Creaiy cioud
k. J

Pobierz Zat6z konto Zaloguj sie



5. Dodaj nowe urzadzenie

6. Dodaj urzadzenie

8. Przytnij

5. Funkcje

5.1 Wyjecie filamentu

Metoda 1:

1) Wprowadz temperature dyszy na ekranie i poczekaj,
az nagrzeje sie do temperatury docelowej.

5) Wyciggnij filament na zewnatrz drukarki.

9. Drukuj

K1 M

1) Wybierz Ustawienia =

Potgcz Creality Cloud

2) Zeskanuj kod QR

@

IS)

. Wybierz urzadzenie

7.Wyb

PP ——

ierz model na stronie gtéwnej

2) Odblokuj przetacznik wyttaczania. (3) Wyjmij filament z ekstrudera.
4) Zdejmij rurke PTFE z gornej czesci ekstrudera.

11. Drukowanie




Metoda 2:
Poczekaj, az na ekranie pojawi sie komunikat
Kliknij przycisk "Retract" (Wycofaj). "Finish" (Zakoriczono). Wyciggnij filament z drukarki.

5.2 Wymiana filamentu

Po uruchomieniu czujnika wyczerpania Wré¢ do interfejsu drukowania i ponownie Odblokuj przetacznik wyttaczania.
filamentu kliknij przycisk " Refill " (Uzupetnij). podgrzej dysze do temperatury wyttaczania. Zdemontuj rurke PTFE i filament z gory ekstrudera.

Catkowicie usung¢ filament z rurki PTFE.




5.3 Kalibracja

Po wybraniu opcji Kalibracja drukarka zostanie wypoziomowana przed wydrukowaniem modelu.

chaajimali

Uwaga:

1. Upewnij sie, ze ptytka
kalibracyjna jest czysta i
nieuszkodzona.

2. Nie nalezy patrze¢ bezposrednio
na laser, gdy jest on wigczony.

Ptytka kalibracyjna

Wykrywanie pierwszej warstwy druku:

Wykorzystanie Al Lidar i algorytmu wykrywania pierwszej warstwy do sprawdzenia pierwszej warstwy modelu, ktéry ma zosta¢ wydrukowany, i zgtaszanie do systemu
wszelkich problemow z jakoscia pierwszej warstwy, aby zapobiec niepowodzeniu drukowania z powodu probleméw z drukowaniem pierwszej warstwy i unikng¢
marnowania duzej ilosci czasu i materiatow.

Al LiDAR:

1) Sktada sie z lasera i czujnika. Laser stuzy do wykrywania powierzchni mierzonego obiektu;

2) Czujnik jest uzywany do rejestrowania zmian i generowania danych chmury punktéw dla systemu sterowania do wywotywania i przetwarzania;

3) Mozna go stosowac do wykrywania pierwszej warstwy druku.

5.4 Funkcja Al

1) Po wigczeniu wykrywania Al, kamera w komorze bedzie monitorowac¢ proces drukowania. Je$li podczas drukowania zostanie wykryty jakikolwiek defekt, pojawi sie
okno z przypomnieniem.

2) Po zaznaczeniu opgji "push pause printing" drukowanie zostanie wstrzymane, jesli wystapi jakikolwiek defekt drukowania.

Wyprzedzenie ruchu: Wyprzedzenie ruchu jest wykorzystywane do poprawy jakosci druku
poprzez kompensacje op6znienia w reakgji uktadu mechanicznego podczas zmian kierunku
drukowania. Przewidujac ruch ekstrudera drukarki, funkcja ta zapewnia, ze wyttaczanie jest
doktadnie wyréwnane z zamierzong $ciezkg, zmniejszajac wystepowanie niedoskonatosci, takich
jak plamy lub luki w drukowanym modelu. Funkcja ta dostosowuje szybko$¢ wyttaczania w
oparciu o ruch drukarki, co skutkuje ptynniejszymi i bardziej precyzyjnymi wydrukami.

Po rozpoczeciu drukowania, jesli na platformie znajdujg sie ciata obce lub poprzedni wydrukowany
model nie zostat usuniety, drukarka wstrzyma drukowanie i wyswietli przypomnienie (Aby uniknaé
uszkodzenia ekstrudera). Po wytaczeniu wykrywania pierwszej warstwy, wykrywanie pierwszej
warstwy nie bedzie wykonywane podczas kalibracji.

Uwaga: Funkcja "Push pause printing if any fault"("Wstrzymaj drukowanie w przypadku btedu")
jest skuteczna zaréwno w przypadku wykrywania Al, jak i wykrywania pierwszej warstwy.

5.5 Autokontrola

Self-check

Ksztattowanie wejscia :

"Ringing" to faliste nieréwnosci na powierzchni modelu, ktére moga by¢ spowodowane rezonansem
maszyny lub dziataniem sit zewnetrznych podczas procesu drukowania. Aby rozwiazac ten problem,
czujnik ksztattowania wejscia jest wykorzystywany do aktywnego uzyskiwania czestotliwosci
rezonansowej drukarki 3D, a algorytm jest stosowany do korygowania tego stanu w celu
wyeliminowania $ladéw drgan modelu. Korzystanie z ksztattowania wej$ciowego moze skutecznie
thumi¢ wibracje maszyny i poprawic jako$¢ drukowania modelu, aby uzyskac gtadka powierzchnie
modelu.




5.6 Ustawienia sieci

5.6.1 Potaczenie przewodowe

Gdy drukarka jest podtgczona do kabla sieciowego, mozna klikng¢ Ustawienia -> Sie¢ lokalna na ekranie, aby sprawdzi¢, czy sie¢ jest podtgczona.

5.6.2 Potgczenie WIFI

Na ekranie kliknij Ustawienia -> Sie¢ -> Potgcz WIFI, wybierz odpowiednia sie¢ WIFI, wprowadz hasto, aby zakoriczy¢ potaczenie z siecig bezprzewodowa.
(obstuguje tylko pasmo 2,4 GHz)

6. Wskazéwki i rutynowa konserwacja

6.1 Srodki ostroznosci dotyczace drukowania

6.1.1 Smarowanie i konserwacja Regu\arna konserwacja po?OO godzmach:}Nalezy regularnie smarowac niebieski obszar na zdjeciu
olejem w celu konserwacji. Smar powinien by¢ naktadany tylko na $rodkowg czes¢, po czym
automatycznie rozprowadzi sie rownomiernie wraz z ruchem urzgdzenia. (Uzytkownicy mogg sami
kupi¢ smar do konserwacji maszyny. )

Io< optyczna Y1

0s$ optyczna X1
0§ optyczna X2

O$ optyczna Y2

Pret gwintowany 3
05 optyczna Z3
03 optyczna Z1
Pret gwintowany 1
Pret gwintowany 2
0O$ optyczna 72

-
6.1.2 Uzytkowanie i konserwacja elastycznej platformy
1) Wraz z elastyczng platformg po ostygnieciu wydrukowanego Pozostatosci filamentéw mozna zeskrobac z Jedli pierwsza warstwa modelu nie jest
modelu nalezy wyja¢ go z urzadzenia i czeSciowo lekko zgigé platformy za pomocg szpachelki. Podczas przyklejona, zaleca sie rownomierne
platforme, aby oddzieli¢ od niej wydrukowany model (nie uzytkowania nalezy zachowac ostroznosc. natozenie kleju w sztyfcie na powierzchnie
nalezy nadmiernie zginac platformy, aby zapobiec jej platformy. Pozostatosci kleju po drukowaniu

deformacji i uszkodzeniu). mozna wyczysci¢ czystg woda.



6.1.3 Cleaning of debris inside the chassis

Przypomnienie: Gdy czas drukowania urzgdzenia przekroczy 300 godzin lub gdy platforma
drukujaca lub dysze zostaty wymienione, odlegtos¢ miedzy platformg a dyszami moze ulec
zmianie, co spowoduje, ze pierwsza warstwa modelu moze nie przylega¢ mocno,
powodujac niepowodzenie drukowania. Nalezy regularnie kalibrowac¢ platforme.

Przypomnienie: Poniewaz platforma drukujaca szybko sie zuzywa, zaleca sie jej regularng
wymiane, aby zapewni¢ przyleganie pierwszej warstwy modelu.

W przypadku wystapienia ktéregokolwiek z powyzszych probleméw i niemoznosci ich rozwigzania:

(D Odwied? strone https://www.crealitycloud.com/product, kliknij "Produkty" i wybierz odpowiedni model, a nastepnie kliknij "Powigzane", aby wyswietli¢
samouczki dotyczace obstugi posprzedaznej;

@ Lub skontaktowac sie z naszym centrum obstugi posprzedazowej pod numerem +86 755 3396 5666 lub wysta¢ wiadomos¢ e-mail na adres cs@creality.com.

6.2 Konserwacja

_ Instrukcje dotyczace konserwacji

Czyszczenie maszyny

Goraca korncowka
Platforma do drukowania

Mechanizm ruchu

Air filtration

Autotest urzgdzenia

Wymiana filamentu

Wyczy$¢ zanieczyszczenia wewnatrz urzadzenia, aby upewnic sie, ze nie ma to wplywu na jego dziatanie. . Przed kazdym drukowaniem
Sprawdz, czy wyjscie drutu jest normalne, jesli nie, sprawdz, czy ekstruder jest zablokowany. = Po kazdej wymianie filamentéw

Sprawdz powierzchnie platformy pod katem pozostatosci filamentu i kleju, jesli tak,

s . Before each print
wyczy$¢ powierzchnie platformy.

XYZ optic axis lubrication. Co 300h drukowania

Wymien wktad filtra powietrza. Co 300h drukowania

Optymalizacja przewodéw wibracyjnych.
Py 2l el Co 300h drukowania

Auto Leveling.
Wymiana filamentéw tego samego rodzaju: postepuj zgodnie z normalnym procesem Retreat - Feed.

Wymiana réznych filamentéw: Rozgrzej dysze, aby osiaggna¢ docelowg temperature
biezgcego filamentu; nastepnie wycofaj go, zastap docelowym filamentem i rozgrzej /
dysze do wyzszej temperatury wyttaczania obu filamentéw; podawaj przez 30 s, az

filament zostanie catkowicie wyttoczony, a na koniec ustaw temperature dyszy na
temperature dyszy biezgcego filamentu.

6.3 Instalacja podktadek ttumiacych

Podktadki ttumigce moga poprawic stabilnos¢ drukarki podczas drukowania. Metoda instalacji jest pokazana na ponizszym rysunku:

Y




$rodki ostroznosci

1. Przed przystapieniem do tadowania sprawd?, czy styki urzadzenia sg czyste.

2. Nigdy nie pozostawiaj urzgdzenia podczas uzytkowania i tadowania bez nadzoru.
3. Zadbaj o to, aby w sytuacji awaryjnej méc szybko odtaczy¢ urzadzenie od Zrédia
zasilania,

4, Nigdy nie wystawia] urzgdzenia na dziatanie wysokie] temperatury.

5. taduj urzgdzenie w miejscu suchym i dobrze wentylowanym z dala od materia-
téw tatwopalnych, zachowaj wolng przestrzen min. 1Tm od innych obiektdw.,

6. Nigdy nie zakrywaj urzadzenia podczas tadowania.

7. Nigdy nie uzywaj zasilacza, stacji tadowania, kabli itp. bez rekomendacji i atestu
producenta.

8. Zadbaj o swoje mienie, urzadzenie wyposazone jest w ogniwa, ktdre sg trudne
do ugaszenia, wyposaz sie w ptachte gasnicza.

Uproszczona deklaracja zgodnosci

Producent: Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
Adres: 18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist., Shenzhen, China
518131

Produkt: 3D Printer
Model: K1 MAX - 1002110009

Czestotliwos¢ radiowa: 2412 - 2472 MHz
Maks. moc czestotliwosci radiowej: 15.84 dBm

Wyrdb jest zgodny z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/53/UE z
dnia 16 kwietnia 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich dotyczacych udostepniania na rynku urzadzenh radiowych i
uchylajaca dyrektywe 1999/5/WE.

Deklaracja zgodnosci dostepna na stronie internetowej:
https://artline.eu/product/drukarka-3d-creality-k1-max-1002110009



Ce

Ochrona $rodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywg Unii
Europejskiej, nie moze by¢ umieszczany tacznie z innymi odpadami
komunalnymi. Podlega on selektywnej zbiérce i recyklingowi w
wyznaczonych punktach. Zapewniajagc jego prawidiowe usuwanie,
zapobiegasz potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla Srodowiska
naturalnego i zdrowia ludzkiego. System zbierania zuzytego sprzetu
zgodny jest z lokalnie obowigzujgcymi przepisami ochrony Srodowiska
dotyczgcymi usuwania odpadow. Szczegdtowe informacje na ten temat
mozna uzyska¢ w urzedzie miejskim, zaktadzie oczyszczania lub sklepie, w
ktérym produkt zostat zakupiony.

Produkt spetnia wymagania dyrektyw tzw. Nowego Podejscia Unii
Europejskiej (UE), dotyczgcych zagadnien zwigzanych z bezpieczenstwem
uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong S$rodowiska, okreslajgcych
zagrozenia, ktore powinny zosta¢ wykryte i wyeliminowane.

Niniejszy dokument jest ttumaczeniem oryginalnej instrukcji obstugi,
stworzonej przez producenta.

Produkt nalezy regularnie konserwowac (czysci¢) we wtasnym zakresie lub
przez wyspecjalizowane punkty serwisowe na koszt i w zakresie
uzytkownika. W przypadku braku informacji o koniecznych akcjach
konserwacyjnych cyklicznych lub serwisowych w instrukcji obstugi, nalezy
regularnie, minimum raz na tydzien ocenia¢ odmienno$¢ stanu fizycznego
produktu od fizycznie nowego produktu. W przypadku wykrycia lub
stwierdzenia jakiejkolwiek odmiennosci nalezy pilnie podjgé kroki
konserwacyjne (czyszczenie) lub serwisowe. Brak poprawnej konserwacji
(czyszczenia) i reakcji w chwili wykrycia stanu odmiennosci moze
doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia produktu. Gwarant nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia wynikajace z zaniedbania.

Szczegbdtowe informacje o warunkach gwarancji dystrybutora /
producenta dostepne na stronie internetowe;j
https://artline.eu/guarantee



