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7.1 Referencer

CE

EU-overensstemmelseserkleering

Dette produkt er i overensstemmelse med kravene i fglgende EU-direktiver:Maskindirektivet
2006/42/EFLavspaendingsdirektivet 2014/35/EUEMC-direktivet 2014/30/EU

CE-maerkning

Denne 3D-printer er CE-maerket og leveres med teknisk dokumentation, som dokumenterer
overensstemmelse med geeldende direktiver og standarder. Dokumentationen kan stilles til

radighed ved forespgrgsel.

3. Risikovurdering og sikkerhedsinstruktioner

Sikkerhed og advarsler

Brug ikke maskinen uden tilsyn.

Undga kontakt med varme overflader (dyse og hotbed).

Undga at komme i kontakt med bevaegelige dele under drift.

Brug kun godkendt strgmforsyning (100-240 V~, 50/60 Hz).

Sluk altid for maskinen fgr renggring eller vedligeholdelse.

Brug af denne maskine uden overholdelse af sikkerhedsforskrifter kan fgre til personskade

eller beskadigelse af maskinen.

Tilsigtet anvendelse

Denne 3D-printer er designet til additiv fremstilling af plastbaserede materialer i et lukket

eller overvaget miljg.

Forbudt anvendelse

Brug ikke maskinen til at fremstille fadevareemballage, implantater eller medicinsk udstyr

uden godkendte materialer og certifikater.Brug ikke maskinen i eksplosive eller fugtige

miljger.

Vedligeholdelse

Kontrollér og renggr ekstruderen jeevnligt.Skift PTFE-rgr og dyser efter behov.

Kontakt autoriseret service for reparation og stgrre udskiftninger.

Brug kun originale reservedele. Brug af uoriginale dele kan medfgre bortfald af garantien. Bortskaffelse af udstyr og materialer
Denne 3D-printer indeholder elektriske og elektroniske komponenter og ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt
husholdningsaffald. Bortskaffelse skal ske i henhold til geeldende regler for elektronikaffald (WEEE-direktivet).
Forbrugt filament og printrester skal sorteres som plastaffald, medmindre andet er angivet af producenten.
Bortskaffelse af emballage:

Alt emballagemateriale (pap, plast og skum) bgr sorteres og afleveres til genbrug pa dit lokale genbrugscenter.
Ved spgrgsmal om korrekt bortskaffelse henvises til din kommune eller til:

3D Nordic ApS — info@3deksperten.dk — +45 30 20 22 17



Symbol Betydning

i Generel advarsel

¢# Varm overflade
Elektrisk fare
| Brug ikke handsker nzer bevaegelige dele
— Anbefaling:

| tilfelde af funktionsfejl skal maskinen straks slukkes via hovedafbryderen eller ved at tage
stremmen pa stikket.

Reservedele og sliddele
De mest almindelige sliddele er:

e Dyse
e PTFE-rgr

e Byggepladeoverflade
Disse dele kan kgbes hos autoriseret forhandler (f.eks. 3D Eksperten — www.3deksperten.dk)



http://www.3deksperten.dk/

Importer og distributer i DK:
3D Nordic ApS
Amalienborgvej 57

9400 Ngrresundby

Danmark

CVR-nr.: DK38736736
Telefon: +45 30 20 22 17
E-mail: info@3deksperten.dk
Web: www.3deksperten.dk



http://www.3deksperten.dk/

Firmwareopgradering
1. Du kan opgradere firmwaren direkte via enhedens skaerm;

2. Du kan opgradere firmwaren via Creality Cloud OTA,;

3. Besgg venligst den officielle hjiemmeside-https:tawnnecreality-com;-Klik pa "Support y Download

Center", vaelg den tilsvarende model for at downloade den ngdvendige firmware (eller klik pa
"Creality Cloud y Downloads y Firmware"). Nar installationen er fuldfgrt, kan du bruge den.

Oplysninger om produktbetjening og eftersalgsservice

1. Du kan logge ind pa Crealitys officielle wiki (https://wiki-crealiy-com)forat udforske-mere detaljerede

vejledninger til eftersalgsservice.



Machine Translated by Google

2. Eller kontakt vores eftersalgsservicecenter pa +86 755 3396 5666, eller send en e-mail il
cs@creality.com.
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Creality Wiki

NOTER

1. Brug ikke printeren pa nogen anden made end beskrevet heri for at undga personskade
eller materielle skader.

2. Placer ikke printeren i naerheden af varmekilder eller brandfarlige eller eksplosive genstande.
Vi anbefaler at placere den i et godt ventileret, kaligt og stevfrit miljg;

3. Udseet ikke printeren for voldsomme vibrationer eller andre ustabile omgivelser, da

dette kan forarsage darlig udskriftskvalitet;

4. Brug venligst de anbefalede filamenter for at undga tilstopning af ekstruderingshovedet
og beskadigelse af maskinen;

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

6. Rer ikke ved dysen og den varme seng under drift for at undga forbraendinger eller
personskade;

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

8. Brug de medfalgende veerktgjer til at rense filamentet fra ekstruderen pa kort tid.
udnytter resttemperaturen efter udskrivning. Rer ikke direkte ved ekstruderen under
rengering, da det kan forarsage forbraendinger;

9. Rengaer printeren ofte. Renger printerhuset regelmaessigt med en tor klud efter brug.
Sluk printeren, og ter stav, bonded print filament og fremmedlegemer pa styreskinnerne af;

10. Barn under 10 ar ber ikke bruge printeren uden opsyn, da de ellers
det kan forarsage personskade;

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



12. Tip: Undga at tilslutte eller frakoble ledninger, mens batteriet er opladet.

Printeroplysninger

Pakkeliste
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Udstyrsspecifikationer



Parametre

Model

K2 Plus

Udskriftsstarrelse

350*350*350mm

Pinter-starrelse

495*515*640 mm

Nettoveegt for enkelt seet

35 kg

Understattede filamenter

PLA/ABS/PETG/PA-CF/PLA-CF/PET/ASA/PPA-CF

Ekstrudertype

Proksimal dobbeltgearsekstruder

Udskrivningshastighed

y600 mm/s

Acceleration

y30000 mm/s?

Dysediameter 0,4 mm
Dysetemperatur y350
Arnestedstemperatur y120
Kammertemperatur y60

Nominel spaending

100-240V~, 50/60Hz

Skaerm 4,3-tommer farvebergringsskaerm
Kammerkamera Ja
Dysekamera Ja
Gendannelse af stramtab Ja
Automatisk genopfyldning Ja
Belysningslampe Ja
Luftfilter Ja

Aktiv kammeropvarmning Ja

Skeeringssoftware

Creality Print 5.0 og hajere

Arbejdstilstand

USB-flashdrev/Ethernet/\Wi-Fi

Udskrivningsplatform

Fleksibel trykplade

Nivelleringsmetode

Automatisk nivellering

Udstyrsstorrelse
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986mm

Sorg for, at der er mindst 10 cm afstand mellem maskinen og
veeg.

Udpakning

Fjern skruestangholder, laseskruer til hotbed, kameradaksel

1. Fjern venstre og hgjre skruestangholder.
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Screw rod holder

@
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2. Brug den L-formede skruenggle til at fierne de fire Iaseskruer for varmelegemet, der er angivet med
gul etiket.

Installer tilbehor

1. Installer printerskaerm

1. Installer skeermbunden.

—

2. A: Riv klistermaerket pa skaermens flex-kabel af;
B. Far skeermens flex-kabel gennem skaermens base i en hvilken som helst indgang.



3. Tilslut skeermkablet: Vaer opmaerksom pa den retning, der er vist pa figuren, og tryk
for at tilslutte

A. Juster skaermens fastspaendingsposition , og tryk for at forbinde den med skeermens

baseklemmeplads.
B. Tryk til venstre for at Iase.

2. Monter spoleholder og PTFE-ror

1. Som vist pa figuren skal du justere materialestativet med hullet pa bagsiden af
maskinen og spaend den med to materialestativskruer;

2. Tilslut teflonrgret: Som vist pa figuren skal du forbinde de to ender af teflonraret til
de pneumatiske samlinger pa materialestativet og maskinen.
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@ The green circle is the connection point of the 485 cable:
The yellow circle is the connection point of the PTFE tube.

1. Installer filamentbufferen

1. Installer filamentbufferen pa bagsiden af printeren, og spaend den med to bufferskruer. Vaer
opmeerksom pa bufferens retning, og installer den ikke i den forkerte retning.
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2. Tilslut PTFE-slangen og 485-kablet




@ The longer PTFE tube a Is used to connect the @ The shorter 485 cable ¢ Is used to connect the
CFS and the buffer CFS and the buffer
The shorter PTFE tube b Is used to connect the The longer 485 cable d is used to connect the
buffer and the printer CFS and the printer.

1. Forbind CFS-navets udlgb og buffer: Indsset den ene ende af det laeengere PTFE-ror i
CFS-navets udlgb (position a); indsaet den anden ende i bufferen (position b, et af de fire
huller);

fa\

3. Tilslut CFS- og bufferkablet til Creality 485: Bemaerk, at albuen er indsat i bufferposition
c, og det lige hoved er indsat i CFS-position d (en af de to 485-fatninger pa CFS);

'I~ % b T ‘\-:» e

4. Tilslut CFS og K2 Plus Creality 485-kablet: Begge ender af denne linje er 6-benede
lige hoveder, den ene ende indseettes i CFS-position e, og den anden ende indsaettes
i maskingraensefladeposition f.
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1. Folg instruktionerne pa skaermen for at fuldfare opstartsprogrammet (ca. 30 minutter);

2. Hgje lyde under vibrationsoptimering er normale.

i

Den nuvaerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/firmware-

brugergraenseflade pa den officielle hjemmeside for opdateringer.

Produktbrug

Brugergraenseflade

CREALITY

Nozzle temperature

Chamber temperature

@ ©6 © ¢ ¢

Parameters can be manually set

Venstre side er navigationslinjen:

1. Hjem: | inaktiv tilstand kan du se temperaturen for hver del af maskinen;
Under udskrivning kan du se modellens udskrivningsstatus og andre oplysninger pa denne graenseflade;

2. Justeringsside: Pa denne side kan du betjene maskinen til at flytte, indlaese
filamenter osv.;

3. Filside: Pa denne side kan du veelge at udskrive filer og betjene udskrivningen;

4. Funktionsindstillingsside: Du kan indstille netvaerk, kamera og andre funktioner; du kan
se ogsa maskinoplysninger;

5. Hjeelpeside: Du kan eksportere logfiler eller se maskinens wiki.

i

Den nuveaerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/

firmware-brugergreenseflade pa den officielle hjemmeside for opdateringer.

llegning af filament fra spoleholder

1. Hvis filamenterne understatter RFID-genkendelse, skal chippen pa filamenterne justeres med
RFID-genkendelse af maskinhusets position for at scanne filamenterne, og filamentinformationen kan indstilles
automatisk;



3. Traek filamenterne ind i teflonraret og skub forsigtigt, indtil de ikke kan lgsnes.
skubbet;

4. Hvis filamenterne ikke understgtter RFID-genkendelse, skal du manuelt klikke pa skeermen for at
indstille filamentoplysningerne: Justeringsside y Filamenter y Rediger (som vist under
materialestativet), indstil flamentets maerke-type-navn-farve og klik til sidst pa OK for at gemme
indstillingerne;

5. Ekstrudering: Tryk forsigtigt filamentet ned med handen, og klik pa "Ekstrudering” pa filamentet.
Maskinen indstiller automatisk den aktuelle temperatur pa filamentet og ekstruderer automatisk
filamentet, nar opvarmningen er afsluttet;



6. Treek tilbage:

A. Klik pa Tilbagetraekning pa siden for filamenthandtering, hvorefter ekstruderen automatisk
bevaeger sig til venstre for at afskaere filamentet til tilbagetraekning; B. Vent pa, at
tilbagetreekningen slutter, og tag filamentet ud af teflonrgret bag maskinen.

i

Under ekstrudering kan du observere, om der strammer filament ud af dysen. Hvis der ikke
observeres nogen udstrgmning, kan du forsigtigt skubbe filamentet mod ekstruderen ved teflonrgret bag
maskinen og derefter klikke pa "Ekstruder" igen.

i

Den nuveerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/

firmware-brugergreenseflade péa den officielle hjemmeside for opdateringer.

Indlaesning af filament fra CFS

i

For at undga at filamentspolen saetter sig fast, ma du ikke bruge papspoler med ubehandlet materiale.

kanter eller papspole, der er deformerede som helhed;

a. er knappen Opdater RFID, som kan bruges til at afleese filament. Hvis afleesningen er
Hvis afleesningen lykkes, vises det resterende filament og filamentfarven. Hvis afleesningen mislykkes, vises
knappen til filamentredigering, og filamentet vises som "?".

b. er den tomme pladstilstand, vist som "/", og redigering understattes ikke;



Machine Translated by Google

c. betyder, at RFID-filamentet er leest, gjeikonet er til visning af filamentinformation, RFID-filament understgtter kun
visning; hvis dette er RFID, og du vil bruge ikke-RFID neeste gang, skal du klikke pa
forhandsindleesningsknappen, vente pa, at afleesningen er feerdig, og derefter klikke pa

filamentredigeringsknappen;
d. er almindeligt filament, som understgtter redigering;

f.eks. er den tilstand, hvor RFID ikke leeses, viser filamentet "?". Pa dette tidspunkt skal du
Klik pa redigeringsknappen for manuelt at redigere filamentoplysningerne;

f. er CFS-fugtighedsstatus. Gran betyder, at fugtigheden er passende, orange betyder, at fugtigheden er lidt hgjere,
og rad betyder, at fugtigheden er meget hgj. Tarremidlet skal muligvis udskiftes.

1. Introduktion til filamentstyringsgraensefladen: Filamentstyringssiden er opdelt i to dele: spoleholderen [venstre] og
CFS [hgjre]. Koden over filamentet i CFS'en, f.eks. 1A, angiver slotnummeret; llzegning af filament: Saet
filamentet i CFS'en, juster filamenthovedet med teflonrgret i den tilsvarende

silo, skub det forsigtigt ind, og slip det, nar du har fglt traekkraften. Filamentet ileegges automatisk.

Udtagning af filament: Sarg farst for, at filamentet ikke er i ekstruderen. | dette tilfaelde skal du blot samle
filamentet op og treekke det ud. Hvis det er i ekstruderen, skal du farst klikke pa knappen "Tilbagetreek”, vente
pa, at filamentet vender tilbage til CFS'en, og derefter tage filamentet ud.

2. llzegning/aftagning af filament.
Forste brug
Filamentopsatning

1. Seet filamentet i, og vent pa, at det strammes (RFID-filamentet behgver ikke at blive redigeret. Hvis det ikke er
RFID-filament, vises der et "?" efter afleesning, og filamentet skal redigeres manuelt);



i

Den nuvaerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/

firmware-brugergraenseflade pa den officielle hjemmeside for opdateringer.

2. Kontroller, om filamentoplysningerne, der vises pa skaermen, stemmer overens med
filament i CFS.

Trykke

1. Klik pa filen pa skaermen, bekraeft status for filamentkortleegningen, og klik pa Udskriv.

® Omradet a er farven og typen af det materiale, der er indeholdt i printfilen. For eksempel angiver
den grenne baggrunds-PLA i figuren, at gran PLA er pakreaevet;



Omrade b er tilstanden efter at kortlaegningen af printfilen til flamentbeholderen er fuldfert. For

eksempel er der ingen gren PLA i filamentbeholderen, og den bla PLA er automatisk valgt;

Nar kortleegningen mislykkes, vises '--', og brugeren skal manuelt veelge materialet;

Aktivering af CFS betyder udskrivning med CFS-filament. Ellers bruges materialets rackfilament til udskrivning,

og flerfarvefilen betragtes som en enkeltfarvefil.

Kontrol af udskriftskalibreringen vil udfgre automatisk nivellering, Al-kalibrering og andre funktioner.

2. Udskrivning...

i

Den nuveerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/

firmware-brugergraenseflade pa den officielle hjemmeside for opdateringer.

Creality Print Slicing

1. Download og installation af software

A

Creality Print

Log ind pa Creality Cloud-webstedet for at downloade Creality Print 5.0 eller nyere slicing: https://

2. Forbind maskinen til LAN

1. Kontroller maskinens IP-adresse pa maskinens skaerm: Indstillinger y Netveerk;

Not connected >

2. Indtast maskinens IP-adresse i slicing-softwaren til binding: Tilfgj manuelt y Indtast IP;



Den nuvaerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/

firmware-brugergraenseflade pa den officielle hjemmeside for opdateringer.
3. Skeer ud og send til udskrivning

1. Klik pa "Skaer plade", og klik pa "LAN-udskrivning", nar udskeeringen er feerdig.

3. Kontroller oplysningerne om maskinen og filamentet, og klik pa "Klik for at udskrive".

i

For mere detaljerede vejledninger til brug af slicing-software, log venligst ind pa Creality 3Ds officielle

Wiki: https://wiki-creality.com/en/software/update-released—
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Den nuveerende brugerflade er kun til reference. Se venligst den seneste software/

firmware-brugergraenseflade pa den officielle hjemmeside for opdateringer.

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

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

cs@creality.com
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EU- overensstemmelseserklzaering

C€

Udstyr
Produkt:30 -printer

Modet: K2 Phus / cambo

Producent opg dennes autoriserede reprasentant:
Mawn: ShenzhenCreality 30 Technology Co., Ltd.

Adresse: 18F, JinXiuHongDu Building, Meslong Bhvd.. LonghuaDist., Shenzhen, Kina 518131

Land: Kina

Producentens autoriserede EU-reprazsentant
MNawn: Apex CE SpecislistsGmbh
Adresse: Grafenbergerilies 277-287, 40237 Dissekdorf, Tyskiand

Land: Tyskiand

Denne overensstemmelseserkl=ring udstedes pa producentens eget ansvar.

Erkl=rning=nsgenstand:Anfart ovenfor

Erkl=r=r vores produkifer) som vist nedenfori melse med de
Radio E- dirsktrvet{RED) 201453EL ¥
Dirzktivetom elektrom i EMC) 2014/30/EU ¥
Begreensning af brugen af vizse fardige stoffer (ROHS) 2011/65/EU ¥
MaskindirektiMD} 200G 42EF ¥

Erkl=rar wores produkt{zr)som nedenfori oversnsstemmelsemed relevantestandarder:

Standard Testrapport nr. Itz mim
EN IEC 62368-1:2020+A11:2020 BCTC2407348663S we
EN IEC 62311:2020 BCTC2407634854-5E e
ETSI EN 301 489-1 V2.2.3 (2019-11) BCTC2407634854-4E wie

ETSI EM 301 489-3 V2.3.2 (2023-01)
ETSIEN 301 489-17 V3.2.4 (2020-09)

ETSI EN 300 328 V2.2.2 (2019-07) BCTC2407634854-1E e
ETSIEN 300 330 V2.1.1 (2017-02) BCTC2407634854-2E

ETSI EN 301 893 V2.1.1 (2017-05 BCTC2407634854-3E

EN 55032:2015/A1:2020, EN 55035:2017/A11:2020 BCTC2407830007E we
EN IEC 61000-3-2:2019/A1:2021, EN 61000-3-3:2013/A2:2021

IEC 62321-3-1:2013, IEC 62321-5:2013, BCTC2411857893-1R oo
IEC 62321-4:2013+AMD1:2017, IEC 62321-7-1:2015,

IEC 62321-7-2:2017, IEC 62321-6:2015, IEC 62321-8:2017 BCTC2409041092R

EN ISO 12100:2010; EN 60204-1:2018 BCTC24072986615 e
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15. november 2024 Signatur:
Shenzhen Mavn, funktion: Frady Feng, Compliance-ingeniar



Test Verification of Conformity

Verification Number: BCTC2407830007C

Applicant ! Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist.,
Shenzhen,China 518131

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

Product ;3D Printer
Trademark
A\ creauTy ACEF,L;_"'-'TY
CREALITY
Model/Type K2 Plus Combo
reference
Report Number : BCTC2407830007E
Test Standard : EN 55032:2015/A1:2020, EN 55035:2017/A11:2020

EN IEC 61000-3-2:2019/A1:2021, EN 61000-3-3:2013/A2:2021
On the basis of the referenced test report(s), sample(s) tested of the above product have been
found to comply with the standards harmonized with Annex | of Council Directive 2014/30/EU at
the time the tests were carried out. Other standards and Directives may be relevant to the
product. This verification is part of the full test report(s) and should be read in conjunction with it
<them>.

Once compliance with all product relevant C€ mark directives are verified, including any

relevant e.g. risk assessment and production control, the manufacturer may indicate compliance
by signing a Declaration of Conformity themselves and applying the mark to products identical to
the tested sample(s).

Tel: 400-788-9558 / 0755- 32936262 www.chnbctc.com

this Verification is for t etween BCTC and its dlient. BCTCs
sibility and liability are limitec s and conc he ag tion and test results referenced in this
to the sample testad. This Verfication by itself does no 't the material, product, or sarvice is or has

1 under a BCTC certification pregrarm.




Testverifikation af overensstemmelse

Bekraftelsesnummer: BCTC2407830007C

Anseger Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist., Shenzhen, Kina
518131

Fabrikant Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist., Shenzhen, Kina
518131

Produkt 3D-printer :

—— CREALITY
et A creaLTy ReA Y

Wa0aE! K2 Plus Combo

typereference

Rapportnummer: BCTC2407830007E
Teststandard : EN 55032:2015/A1:2020, EN 55035:2017/A11:2020
EN IEC 61000-3-2:2019/A1:2021, EN 61000-3-3:2013/A2:2021
Pa baggrund af den/de refererede testrapport(er) er det konstateret, at de testede praver af ovenstaende produkt overholder de
standarder, der er harmoniseret med bilag | til Radets direktiv 2014/30/EU pa det tidspunkt, hvor testene blev udfert. Andre

standarder og direktiver kan veere relevante for produktet. Denne verifikation er en del af den/de fulde testrapport(er) og bor
leeses i forbindelse med den/dem.

Nar overholdelse af alle produktrelevante meerkedirektiver er verificeret, herunder alle relevante f.eks. risikovurdering

og produktionskontrol, kan producenten indikere overholdelse ved selv at underskrive en overensstemmelseserklaering og pafore
maerket pa produkter, der er identiske med den/de testede prove(r).

Tel: 400-788-9558 / 0755-32936262
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UDEM

\ J
MACHINERY DIRECTIVE
ATTESTATION OF CONFORMITY

Technical file of the company mentioned below has been inspected and audit has been

completed successfully.
2006/42/EC Machinery Directive Annex VIl has been taken as references for these processes.
Company Name : Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
Company Address : 18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd., Longhua Dist., Shenzhen,
China 518131

Related Directives and Annex : 2006/42/EC Machinery Directive/Annex VIII

Related Standards : EN ISO 12100:2010; EN 60204-1:2018

Product Name : 3D Printer

Report No and Date : BCTC2407924331S

Product Brand/Model/Type : A ERBALITY Aw

K2 Plus Combo

Certificate Number : M.2024.206.C106494 UDEM Intemational Certification

Initial Assessment Date :06.09.2024 Auditing Training Centre Industry
and Trade Inc. Co.

Registration Date : 09.09.2024 General Manager

Reissue Date/No =

Expiy Date : 08.09.2029

The validity of the cetificate can be checked trough www.udem com.tr. Upon completion of EC declaration of

conformity, it & used solelly at the facturer's resporsibility. This cenfficate remains the propesty of UDEM In ional ~
Certification Auditing Training Centre Industry and Trade Inc. Co. to whom it must be retumed upon request. The /‘é

above named fim must keep a copy of this certificate for 15 years from the registration of cerificate. This centificate
only covers the product(s) stated above and UDEM must be noticed in case of any changes on the product(s).
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Address: Mutlukent Mahalesi 2073 Sokak (Eski 93 Sokak) No:10 Cankaya Ankara - TURK-YE U D E M

Phone: +90 0312 443 03 90

E-mail: nfo@udem.com.tr www.udem.com.tr UDFRM.83-MA-6/01-14.08.2024/03.01.2024










