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ere

Tak, fordi du har valgt vores produkter. For at f den bedste oplevelse, bedes du leese denne brugermanual omhyggeligt og ngje falge instruktionerne for at betjene printeren.

Vores teams vil altid veere klar til at yde dig den bedste service. Kontakt os venligst via telefonnummeret eller e-mailadressen, der er angivet i slutningen af denne brugermanual.

Brugsanvisningen, nér du steder pa problemer med printeren. For at f& en bedre oplevelse med vores produkter kan du ogsé leere, hvordan du bruger printeren pé fglgende mader: Medfglgende instruktioner:

Du kan finde de relevante instruktioner og videoer p&4 USB-flashdrevet.
Du kan ogsé besgge vores officielle hjemmeside (https://www.creality.com) for at finde oplysninger om software, hardware, kontaktoplysninger, enhedsvejledninger, enheds

garantioplysninger og mere.

rug ikke printeren p& nogen anden méde end beskrevet heri for at undga personskade eller materielle skader;

vAk|acer ikke printeren i neerheden af varmekilder eller brandfarlige eller eksplosive genstande. Vi anbefaler at placere den i et godt ventileret, kaligt og stevfrit miljg;
kM dseet ikke printeren for voldsomme vibrationer eller andre ustabile omgivelser, da dette kan forarsage darlig udskriftskvalitet;

rug venligst de anbefalede filamenter for at undga tilstopning af ekstruderingshovedet og beskadigelse af maskinen;

rug ikke stromkablet fra andre produkter under installationen. Brug altid en jordet stikkontakt med tre ben, som fglger med printeren;

zr ikke ved dysen og varmelejet under drift for at undga forbreendinger eller personskade;

rug ikke handsker eller omslag under betjening af maskinen for at forhindre fastklemning af beveegelige dele, der kan forarsage knusnings- og snitskader pa kropsdele;

Brug de medfalgende veerktgijer til at rense filamentet fra ekstruderen i tide, og udnyt den resterende temperatur efter udskrivning. Rer ikke direkte ved ekstruderen under
rengering, da det kan forarsage forbraendinger.

engor printeren ofte. Renggr printerhuset regelmaessigt med en tar klud efter at have slukket printeren, og ter stgv, bonded print filament og fremmedlegemer af.
genstande pa feringsskinnerne;

ﬂrn under 10 &r bor ikke bruge printeren uden opsyn, da det ellers kan forarsage personskade;

il,

Brugere skal overholde love og regler i de respektive lande og regioner, hvor udstyret er placeret (bruges), og falge professionelle anvisninger
etik, veere opmaerksomme pa sikkerhedsforpligtelser og strengt forbyde brugen af vores produkter eller udstyr til ulovlige formal; Creality er under ingen omsteendigheder ansvarlig
for overtraederes juridiske ansvar;

ip: Undgé at tilslutte eller frakoble ledninger, mens batteriet er opladet.

>>



old

D>

1. Om enheden 01-03
1.1 Om printeren 01-011.2
Ent pecifikationer 02-02 1.3 P;
03-03
2. Udpakning 04-07 2.1 Udpakningstrin 2.2 Installer produktet
.. 04-04
05-06
2.3 Teer jledning 07-07
3. 0Om brugergr 1 08-10
3.1 Hovedmenu, 08-08
Forberedel 09-09

10-10

3.2 Filer 3.3 Justering, Support

11-15 4.1 Lokal udskrivning 4.2 LAN-udskrivning 4.3

4 Fgrste udskrivning

CrealityCloud- L 11-11
................................. 12-13
udskrivning 14-15
5. Funktionelle specifikationer 16-22 5.1 Treek tilbage 5.2 Skift
16-17
filament 18-195.3
Kalibrering 20-205.4 Al-
funktion 21-21 5.5 Selvinspektion 5.6
............................... 21-21

Netveerksindstillinger

22-22

6. Tips og rutir ig vedligeholdelse

23-26 6.1 Forholdsregler ved udskrivning 6.2

23-24

Vedligeholdelsespunkter 6.3 ion
af

25-25

daempningspuder

26-26




1. Om enheden

1.1 Om printeren

 a—)
e o

® Al LIDAR

® Filamentdetektion

® ventilatormodel

® Kamera

® Ekstruderseet

® Bagventilator

o
"W Sideventilator

® Hovedder

® usB-

flashdiskport

) e

r
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Topdaeksel

Luftfilter

PY
¥ Udskrivningsplatform

Filamentstativ

Skifte

Stikkontakt

Ethernet-port




1. Om enheden

1.2 Enhedsspecifikationer

2>

Grundleeggende parametre

Produktmodel
Dimensioner

Maks. byggemal
Printteknologi

Nominel spzending
Nominel effekt
Omgivelsestemperatur
Ekstruder
Understgttet filament
Maks. dysetemperatur

Skaerm

Udskrivningsmetode

Forbindelse

K1 Maks

435*462*526 mm

300*300*300mm

FDM

100-240V~, 50/60Hz

1000W

10y-30y / 10°F-29°F

Sprite Direct Drive
PLA/ABS/Kulstof/PETG/PET/TPU95A
300y

4,3 tommer bergringsskeerm

USB-flashdisk/LAN-udskrivning/Creality Cloud-udskrivning
USB-flashdisk/WIFI/Ethernet

Gendannelse af stramtab Ja
Filamentdetektion Ja
Automatisk nivellering Ja
Kamera Ja
Al LIDAR Ja
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1. Om enheden

1.3 Pakkeliste

~—

Oprimer eskaerme efilament

-
Z|S . .
| Veerktgjskasseliste
—0 ==
> G o Skruenggle og eolade x1 @ eilamentstativ x1 < ﬂafskaeringstang x1
“¥|_ Skruetraekker x1
PR
————0 O 12mmagse [:lg © uss-lash @]@ @) stromkabel x1 " @® ws-aning
rengeringsmiddel x1 disk x1 skruenggle x1
Remst k S .
@ @daempningSPUder x4 @:O @ cmetemmerstie @Hu”'gg“'de x1 @ Eftersalgsservice
M3x12 x2 K
ort x1
e

* Tip: Ovenstaende tilbeher er kun til reference. Se venligst det fysiske tilbehar!

0103



. D
2. Udpakning

2.1 Udpakningstrin

Tag pakkevattet og veerktgjet i den reekkefglge, der er vist pa figuren.

* Q ------------------ » Handter topdeekslet forsigtigt. (glasset

er skrgbeligt)

"3
Flyt ekstruderen til den ene side i den retning, der er angivet

af pilen, og tag det grd skum som vist pé figuren.
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2. Udpakning

2.2 Installer produktet

y Tilslut bergringsskeermen til det flade kabel, der er forlaenget fra basen, i henhold til figur A. Klik derefter bergringsskeermen ind i
rillen i bundpladen, som vist i figur B. (Retningen er som vist pa figuren; ellers kan skaeermgraensefladen blive beskadiget.)

« Teend ikke maskinen, mens du er i gang
tilslutning eller frakobling af bergringsskaermen.

GIEEIEIEE - Det fleksible, flade kabel p& basen treekkes let

og breaekkes forsigtigt.

a

§ A: Tilslutning og teending. ¥ lleeg filamenter. (Indseet filamenterne i den dybeste ¥ Installer topdaeekslet. (Seet topdaekslet forsigtigt oven pa
B: Installer materialecylinderen. del af teflonreret, indtil det ikke kan flyttes.) maskinen.)

-

1. N&r du printer pé lavtemperaturfilamenter
sasom PLA og fleksible filamenter, skal du

fijerne det klare topdaeksel, hvis rumtemperaturen
overstiger 30 °C.

2. N&r du printer filamenter med hgjt smeltepunkt,
sasom ikke-PLA og ikke-fleksible

filamenter, skal du serge for at holde temperaturen
i formkammeret med det klare topdaeksel lukket for
at undga revner i formen




2.2 Installer produktet

Veelg et sprog, og klik pa "Neeste
"OK" pa skaermen.

. Fjern de tre skruer a, b og c i henhold til den gule pils position. Klik pa
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rase set up your network k Time Zone Settings Creality Cloud binding

Previous ! Previous Previous

Netvaerksindstillinger Tidszoneindstillinger Creality Cloud-binding

Self-inspection

Self-test completed

Previous

Selvkontrol Selvtestning Selvtest udfert

Bemeerk: Den nuveerende greenseflade er kun til reference. P& grund af den kontinuerlige

Opgradering af funktioner skal vaere underlagt den nyeste firmware-brugergraenseflade, der er
offentliggjort pé& den officielle hjiemmeside.
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3.1 Indstilling, Forberedelse

Hoved

Udskrivningsgreenseflad|

Dyse
Temperatur
Seng

Temperatur

Parametre kan indstilles manuelt

CREALITY

LED-afbryder

Kgleindlgb

Udskrivningstidspunkt

Forblive

Bemeerk: Den nuveerende brugerflade er kun til reference. P& grund af lgbende opgradering af
funktioner vil den veere underlagt den nyeste firmware-brugergreaenseflade, der er

offentliggjort pa den officielle hjemmeside.

08

Forberede |
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3.2 Filer

chaojimali

Lokal model Udskrivning Tryk og hold p& modellen for at veelge flere og kopiere den
til et USB-flashdrev

Bemaerk: Den nuveerende graenseflade er kun til reference.
P& grund af den lgbende opgradering af funktioner vil den
veere underlagt den nyeste firmware-brugergraenseflade.

offentliggjort pa den officielle hjemmeside.

USB-flashdrevmodel Historie

09



3.3 Indstilling, support

SystemSystem

Tune

Netveerk

Bemeerk: Den nuveerende brugerflade er kun til reference. P& grund af lsbende opgradering
af funktioner vil den veere underlagt den nyeste firmware-brugergraenseflade,

der er offentliggjort pa den officielle hjemmeside.

10

Stotte

Fejlhistorik

Uploadlog



4.1 Lokal udskrivning

chaojimali

Lokal model Veelg at udskrive Udskrivning

Bemeaerk: Den nuvaerende brugerflade er kun til reference. P& grund af Isbende opgradering af funktioner vil Bemeerk: Hold ekstruderingsknappen slukket fgr udskrivning.

den vaere underlagt den nyeste firmware-brugergraenseflade, der er offentliggjort pa den officielle hjemmeside.
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4. Farste opla

4.2 LAN-udskrivning

Kreativitetsprint

y Download pa
(www.crealitycloud.com)
eller find softwaren

pé et USB-flashdrev

og installer det.

y Veelg et sprog og en region y Veelg en printer

Tip: Computeren skal
veere pa samme lokale
netvaerk som printeren

y Klik p& "Importer model" og veelg modelfilen

 Abn modellen og klik p&

Start udskeering”

Bemeerk: Den nuveerende brugerflade er kun til reference. Pa grund af lsbende opgradering af funktioner

vil den veere underlagt den nyeste firmware-brugergreenseflade, der er offentliggjort pa den officielle hjemmeside.
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4.2 LAN-udskrivning

{ Valg af LAN-udskrivning

y Enhedsliste

{ Enhedsoplysninger

y Tilfgj en enhed: a. Tilfgj ved scanning; § Veelg en enhed

y Tilfgj en enhed: b. Tilfgj en enhed ved manuelt at indtaste IP-adressen
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4. Farste oplag

4.3 CrealityCloud-udskrivning

Download Opret en konto Log ind

0114



4. Farste oplag

4.3 CrealityCloud-udskrivning

y Veelg Indstillinger y
%\nd Cgr &Y

eality Cloud

—

6. Tilfgj en enhed

8. Udskeering 9. Udskriv 10. Veelg en enhed 11. Trykning
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5. Funktionel specifikation

5.1 Filamenttilbagetreekning

Metode 1:
¥ Indtast dysetemperaturen p& skaermen, og vent pa, y Las ekstruderingskontakten op. y Fjern filamentet fra ekstruderen. y Fjern
at den varmes op til den gnskede temperatur. PTFE-raret fra toppen af ekstruderen.

y Tag filamentet ud af printerens yderside.

vil den veere underlagt den nyeste firmware-brugergraenseflade, der er offentliggjort pa& den officielle hjemmeside.

‘ Bemeerk: Den nuvaerende brugerflade er kun til reference. Pa grund af lgbende opgradering af funktioner

16
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5. Funktionel specifikation

5.1 Filamenttilbagetreekning

Metode 2:

y Klik pa knappen "Tilbagetraek". 2 Vent p4, at skaermen viser “Tilbagetraekning udfert”. 3 Treek filamentet ud af printerens yderside.

Bemeerk: Den nuveerende brugerflade er kun til reference. P& grund af lgbende opgradering af funktioner

vil den veere underlagt den nyeste firmware-brugergraenseflade, der er offentliggjort pa den officielle hjemmeside.

17



5.2 Skift glgdetrad

Udlgs filamentudlgbssensoren. L&s ekstruderingskontakten op. y Fjern filamentet fra Klik p& skeermen for at skifte filament.
ekstruderen. y Fjern PTFE-rgret fra toppen af ekstruderen.

Klik p& knappen "Tilbagetraek". Vent pé, at skaermen viser “Tilbagetraekning udfert”. Tag filamentet ud af det fijernede PTFE-rar.

18



5. Funktionel specifikation

5.2 Skift gledetrad

y Seet PTFE-rgret tilbage i ekstruderen. § Monter y Iseet filamentet fra printerens yderside.

¥ Klik pa knappen "Feed".  Vent p4, at filamentet begynder at flyde ud af y Ga tilbage til udskrivningssiden, og klik pa
dysen. Fremfgringsprocessen er feerdig. knappen "Genoptag udskrivning".

b |
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5. Funktionel specifikation

5.3 Kalibrering

Hvis du veelger kalibreringsindstillingen, kan maskinen udfere sengenivellering, fgr udskrivningen starter.

chaojimali

Note:
1. Serg for, at kalibreringspladens meerkat
er rent og ubeskadiget.

2. Se ikke direkte ind i laseren, nér den er
aktiveret.

Kalibreringsplade-maerkat

Farste lagsdetektion af trykning:
Brug Al Lidar og algoritmen til detektion af det farste lag til at kontrollere det farste lag af modellen, der skal udskrives, og rapporter eventuelle problemer med kvaliteten af det farste lag til systemet.

for at forhindre trykfejl pa grund af problemer med det farste lag og for at undga at spilde en masse tid og materialer.

Al LiDAR:
§ Den bestér af en laser og en sensor. Laseren bruges til at detektere overfladen af det malte objekt; y Sensoren
bruges til at registrere sendringerne og generere punktskydata, som styresystemet kan kalde og behandle;  Den kan anvendes til

detektion af print pa farste lag.

20
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5. Funktionel specifikation

5.4 Al-funktion

y Nar Al-detektion er aktiveret, overvdger kammerkameraet udskrivningsprocessen. Hvis der findes en fejl under udskrivningen, vises et vindue for at minde dig om det.

2 N&r du markerer Push Pause Printing, vil udskrivningen seettes pa pause, hvis der er en udskrivningsfejl.

Bevaegelsesfremfaring: Beveegelsesfremfering bruges til at forbedre udskriftskvaliteten ved at kompensere for
forsinkelsen i det mekaniske systemrespons under sendringer i udskriftsretningen. Ved at forudse beveegelsen af
printerens ekstruder sikrer bevaegelsesfremfaring, at ekstruderingen er ngjagtigt justeret med den tilsigtede bane, hvilket
reducerer forekomsten af ufuldkommenheder sdsom Kiatter eller huller i den udskrevne model. Denne funktion justerer
ekstruderingshastigheden baseret p& printerens bevaegelse, hvilket resulterer i jeevnere og mere praecise

udskrifter.

Hvis der er fremmedlegemer pa platformen, eller den forrige udskrevne model er beskadiget, efter udskrivningen er startet,
ikke fijernes, vil printeren szette udskrivningen pa pause og give en pamindelse. (For at undga at beskadige ekstruderen)
Efter deaktivering af detektion af forste lag, udferes detektion af farste lag ikke under

kalibrering.

Bemaerk: Tryk pa Pause udskrivning, hvis Enhver fejl er aktiv for bade Al-detektion og detektion af farste lag

5.5 Egenkontrol

Self-inspection

o Inputformning:
Ringning refererer til den korrugerede ujeevnhed p& modellens overflade, der kan veere forarsaget af maskinens resonans

eller pavirkning af eksterne kreefter under trykprocessen.
For at lzse dette problem bruges input shaping-sensoren til aktivt at bestemme 3D-printerens resonansfrekvens, og en
algoritme anvendes til at korrigere denne tilstand for at eliminere modellens vibrationsmeerker. Brug af input shaping kan

effektivt undertrykke maskinens vibrationer og forbedre modellens udskriftskvalitet for at opna en glat modeloverflade.
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5. Funktionel specifikation ‘

5.6 Netveaerksindstillinger
5.6.1 Kabelbaseret forbindelse

Na&r printeren er tilsluttet netveerkskablet, kan du klikke p& Indstillinger  Lokalt netveerk p& skaermen for at kontrollere, om den er tilsluttet.

5.6.2 WIFI-forbindelse

Klik pa Indstillinger y Netvaerk y WIFI-forbindelse pa skaermen, vaelg det tilsvarende WIFI, og indtast adgangskoden for at afslutte WIFI-forbindelsen. (understgtter kun 2,4 GHz).

22



6. Tips og nemaessig vedligeholdelsg

6.1 Forholdsregler ved udskrivning

6.1.1 Smgring og vedligeholdelse

Y-akse optisk akse 1

X-akse optisk akse 1
——® X-akse optisk akse 2

Z-akse optisk akse 1

Skruestang 1

Skruestang 2

Z-akse optisk akse 2

Regelmaessig vedligeholdelse i 300 timer: Vedligehold de bl& omréder i figuren ved at smare
dem med jeevne mellemrum.

Fedt bgr kun paferes den midterste del ved at dosere og derefter péferes automatisk og
jeevnt ved beveegelse.

(Brugere kan selv kgbe fedtet til maskinvedligeholdelse.)

— 023

Y-akse optisk akse 2

Skruestang 3

Z-akse optisk akse 3



Tips og rutinemaessig vedligeholdelsd

6.1 Forholdsregler ved udskrivning

6.1.2 Brug og vedligeholdelse af fleksibel platform

 Fjern platformen fra enheden sammen med den fleksible platform,
efter at den printede model er afkalet, og bgj den delvist let for at adskille

modellen fra platformen. (Undgé& at bgj platformen for meget, da dette

kan forhindre, at den deformeres og bliver ubrugelig)

6.1.3 Renggring af snavs inde i chassiset

¥ Rester af platformfilamenter kan skrabes af med en  Nar det forste lag af modellen ikke er limet, anbefales

kniv. Veer forsigtig med sikkerheden under brug. det at pafere limstift jsevnt p& platformens overflade.

Den resterende faste lim efter trykningen kan rengares med
rent vand.

Pa&mindelse: N&r enhedens udskrivningstid overstiger 300 timer, eller hvis udskrivningsplatformen eller
dyserne er blevet udskiftet, kan afstanden mellem platformen og dyserne aendre sig, hvilket kan medfgre, at det
forste lag af modellen ikke klzeber ordentligt fast, hvilket resulterer i udskrivningsfejl. Kalibrer platformen

regelmaessigt.

Pamindelse: Da printplatformen slides hurtigt, anbefales det at udskifte den regelmaessigt for at sikre, at

modellens forste lag sidder fast.
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Tips og rutinemaessig vedligeholdelsd

2>

Hvis et af ovenstéende problemer opstér og ikke kan lgses: § Besgg venligst https://

www.crealitycloud.com/product, klik p& "Produkter", veelg den rigtige model og klik derefter p& "Relateret" for at se

vejledningerne til eftersalgsservice; y Eller kontakt vores eftersalgsservicecenter

pa +86 755 3396 5666, eller send en e-mail til cs@creality.com.

6.2 Vedligeholdelsespunkter

_ e _

Maskinrensning

Varm ende

Udskrivningsplatform
Beveegelsesmekanisme

Luftfiltrering

Selvtest af udstyr

Udskiftning af filament

Renger maskinens affald for at sikre, at dens funktion ikke pavirkes.

Kontroller om ledningsudgangen er normal. Hvis ikke, sa kontroller om ekstruderen er blokeret.

Kontroller platformens overflade for resterende filamenter og lim. Renger hvis det er
tilfeeldet overfladen.

Smagring af XYZ optisk akse.

Udskift luftfilterpatronen.

Optimering af vibrationsvener.

Automatisk nivellering.

Udskiftning af filamenter af samme slags: fglg den normale tilbagetreeknings-tilfgrselsproces.
Udskiftning af forskellige filamenter: Forvarm dysen for at nd den gnskede temperatur for den aktuelle
filament; fjern den derefter, udskift den med den gnskede filament, og forvarm dysen til den hgjere

ekstruderingstemperatur for de to filamenter; fremfar i 30 sekunder, indtil filamentet er fuldstaendig
ekstruderet, og indstil til sidst dysetemperaturen til den aktuelle filamentdyses temperatur.

25

For hvert print
Efter hvert skift af filamenter
For hvert print

Kumulativ udskrivningstid pr. 500 timer

Samlet udskrivningstid pr. 300 timer

Samlet udskrivningstid pr. 300 timer



6. Tips og rutinemaessig vedligeholdelsg

6.3 Montering af deempningspuder

Daempningspuderne kan forbedre printerens stabilitet under udskrivning. Den specifikke installationsmetode er vist pa figuren nedenfor:
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FCC-erklaering

FCC-advarsel:

Enhver aendring eller modifikation, der ikke udtrykkeligt er godkendt af den part, der er ansvarlig for overholdelse af reglerne, kan ugyldiggere brugerens ret til at betjene udstyret.

Denne enhed overholder del 15 af FCC-reglerne. Brug er underlagt felgende to betingelser: (1) Denne enhed ma ikke forarsage skadelig interferens, og (2) denne enhed
skal acceptere enhver modtaget interferens, herunder interferens, der kan forarsage ugnsket drift.

VIGTIG BEMARKNING:

Bemeerk: Dette udstyr er blevet testet og fundet i overensstemmelse med graenserne for en digital enhed i klasse B i henhold til del 15 af FCC-reglerne. Disse graenser
er udarbejdet for at yde rimelig beskyttelse mod skadelig interferens i en boliginstallation. Dette udstyr genererer, bruger og kan udstrale radiofrekvensenergi, og hvis
det ikke installeres og bruges i overensstemmelse med instruktionerne, kan det forarsage skadelig interferens i radiokommunikation. Der er dog ingen garanti for, at
der ikke vil forekomme interferens i en bestemt installation. Hvis dette udstyr forarsager skadelig interferens i radio- eller tv-modtagelse, hvilket kan bestemmes

ved at slukke og teende udstyret, opfordres brugeren til at forsgge at korrigere interferensen ved hjeelp af en eller flere af falgende foranstaltninger:

— Omorienter eller flyt modtagerantennen.

—@g afstanden mellem udstyret og modtageren.

—Tilslut udstyret til en stikkontakt pa et andet kredslgb end det, som modtageren er tilsluttet.

—Kontakt forhandleren eller en erfaren radio-/tv-tekniker for at f& hjeelp.

FCC-erkleering om stralingseksponering:

Dette udstyr overholder FCC's stralingseksponeringsgreenser, der er fastsat for et ukontrolleret miljg.

Dette udstyr skal installeres og betjenes med en minimumsafstand pa 20 cm mellem radiatoren og din krop.



Da hver model er forskellig, kan det faktiske produkt afvige fra billedet. Se venligst det faktiske produkt.
Den endelige fortolkningsret tilhgrer Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
Tilfgj: 18. etage, JinXiuHongDu-bygningen, Meilong Road, Xinniu Community, Minzhi Street,
Longhua District, Shenzhen City, Kina.

Officiel hjemmeside: www.creality.com TIf.:
+86 755-8523 4565 E-mail:

cs@creality.com

| R|214-230089
T




EU-overensstemmelseserklaering (DoC)

Vi
Firmanavn: SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
Postadresse: 18F, Jinxiuhongdu Tower, Longhua District, Shenzhen, Kina
518131
Postnummer:
Shenzhen
By:

0755-85234565

Telefonnummer: info@creality.com

E-mailadresse:

erkleerer, at Overensstemmelseserklzeringen er udstedt pa vores eget ansvar og tilhgrer falgende produkt:
Apparatmodel/Produkt: 3D-printer

Type: FDM, LCD
Parti: Parti
Serienummer: Ender-3, UW-02, CL-60, CR-10 Smart, Sermoon V1, Sermoon V1 Pro, Ender-

7,CR-10 Smart Pro,CR-6 SE,Ender-3 V2,Ender-3 Neo, Ender-3 V2 Neo, Ender-
5 S1,CR-M4,Ender-3 V3 SE,Ender-3 V3 KE,Ender-3 VV3,Ender-3 V3 Plus,K1,
K1C, K1 SE, K1 Max, CR-10 SE, K2 Plus, K2 Plus Combo

CREALITY

KREALITY, Ender

Ender

Erkleeringens genstand (identifikation af apparat, der muliggar sporbarhed; den kan omfatte et farvebillede af tilstreekkelig
klarhed, hvor det er ngdvendigt for at identificere apparatet):

Genstanden for den ovenfor beskrevne erkleering er i overensstemmelse med den relevante EU-harmoniseringslovgivning:
EMC-direktiv 2014/30/EU
Lavspaendingsdirektivet (LVD) 2014/35/EF RoHS-direktiv 2011/65/EU

Folgende harmoniserede standarder og tekniske specifikationer er blevet anvendt:

Titel, dato for standard/specifikation:
EN 55032:2015 EN 61000-3-3:2013

EN 61000-3-2:2014 EN 55024: 2010+A1:2015
EN 55035:2017

Bemyndiget organ (hvor relevant): 4-cifret nummer p& bemyndiget organ:

HUAK-TESTNING HUAK180814788
HUAK180814788-1ER

Yderligere oplysninger:

Underskrevet for og pa vegne af: c € JS‘:{W

SHENZHEN 2024-4-15 Loyar Ho, salgschef
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