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An unsere geschatzten Anwenderinnen und Anwender

Vielen Dank, dass Sie sich fir Creality entschieden haben. Bitte lesen Sie dieses Benutzerhandbuch durch, bevor Sie mit der
Arbeit beginnen, und befolgen Sie die darin enthaltenen Anweisungen sorgfaltig.

Creality wird lhnen stets hochwertige Dienstleistungen erbringen. Wenn Sie bei der Verwendung unserer Produkte auf Probleme
stoBen oder Fragen dazu haben, kontaktieren Sie uns bitte Gber die Kontaktinformationen am Ende dieses Handbuchs. Um lhre
Benutzererfahrung weiter zu verbessern, kénnen Sie mit den folgenden Methoden mehr lber unsere Gerate erfahren:
Benutzerhandbuch: Anweisungen und Videos finden Sie auf dem USB-Stick, der dem Drucker beiliegt.

Dariiber hinaus kénnen Sie die offizielle Website von Creality (www.creality.com) besuchen, um Informationen tber Software und
Hardware, Ansprechpartner, Gerateanleitungen, Garantiebestimmungen und mehr zu erhalten.

Firmware-Aktualisierung

1. Sie kdnnen die Firmware direkt Uber den Bildschirm des Geréts aktualisieren;

2. kdénnen Sie die Firmware Uber Creality Cloud OTA aktualisieren;

3. Besuchen Sie die offizielle Website https://www.creality.com, klicken Sie auf "Support = Download Center", wéhlen Sie das
entsprechende Modell aus, um die erforderliche Firmware herunterzuladen, (oder klicken Sie auf "Creality Cloud = Downloads
— Firmware"), nach Abschluss der Installation kdnnen Sie es verwenden.

Produktbedienung und Kundendienstinformationen

1. Besuchen Sie das offizielle Wiki von Creality (https://wiki.creality.com/), um detailliertere
Kundendienstanleitungen zu erkunden;

2. Oder kontaktieren Sie unser Kundendienstzentrum unter +86 755 3396 5666 oder senden
Sie eine E-Mail an cs@creality.com.

Creality Wiki
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Gebrauchsanweisung

1. Verwenden Sie diesen Drucker auf keinerlei andere Weise als in diesem Handbuch beschrieben, andernfalls kann es zu Verletzun-
gen oder Sachschaden kommen.

2. Stellen Sie den Drucker nichtin der Néhe von entflammbaren oder explosiven Materialien oder starken Hitzequellen auf. Stellen Sie
den Drucker in einer belifteten,kiihlen und staubarmen Umgebung auf.

3. Stellen Sie den Drucker nicht in einer vibrierenden oder anderen instabilen Umgebung auf, da die Druckqualitat durch Erschitter-
ungen des Druckers beeintrachtigt wird.

4. Verwenden Sie das vom Hersteller empfohlene Filament, anderenfalls kénnen die Disen verstopfen oder der Drucker beschadigt
werden.

5. Verwenden Sie das mit dem Drucker gelieferte Netzkabel und keine Netzkabel anderer Produkte. Der Netzstecker muss in eine
Schuko-Steckdose eingesteckt werden.

6. Berlihren Sie die DUse oder das Heizbett nicht, wahrend der Drucker in Betrieb ist, anderenfalls konnen Sie sich verbrennen.

7. Tragen Sie bei der Bedienung des Druckers keine Handschuhe oder Zubehdr, anderenfalls konnen die beweglichen Teile des
Druckers zu Verletzungen wie Schnitten und Rissen fiihren.

8. Reinigen Sie die Diisen nach Abschluss des Druckvorgangs mit Werkzeugen von Filamentresten, solange die Dise noch heiB ist.
Berlihren Sie die Dlse beim Reinigen nicht mit den Handen, anderenfalls kénnen Sie sich die Hande verbrennen.

9. Reinigen Sie das Druckergeh&use regelmaBig mit einem trockenen Tuch, wahrend der Drucker ausgeschaltet ist, und wischen Sie
Staub, klebrige Druckmaterialien und Fremdkdrper von den Flihrungsschienen ab.

10. Bei der Verwendung des Gerats in dem Land oder der Region,in dem es eingesetzt wird (Einsatzort), missen die jeweiligen
Gesetze und Vorschriften eingehalten,die Berufsethik beachtet und die Sicherheitsbestimmungen befolgt werden. Die Verwendung
unserer Produkte oder Geréate fur illegale Zwecke ist ausdriicklich verboten. Unser Unternehmen Gbernimmt keinerechtliche Haftung
flr etwaige VerstoBe.

11. Tipp: Stecken Sie keine Stecker ein oder trennen Sie keine Drahte, wéahrend sie geladen sind.
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1.Uber den Drucker
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Stecker
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2.Teileliste

@ Oberteil

@ Bildschirms

e

{—

@ Bildschirmhalterung

@ Schneidezange

@ Profile x4

o Materialstéander
Komponente

@ Filamentschlauch

@ Universeller Sitz

@ Stromkabel

® zubehsrsatz

02
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2.Teileliste

A ..
(’T Zubehérsatz

[ I—

@ M5 x 18 Innensechskantko
pfschraube und Federring
x8

I=

@ M4x12 Sechskantschraube
mit Innensechskant + M4
ubergroBe flache
Unterlegscheibe x 4

(m

@ M4 x 6 Innensechskantsc
hraubenkopf x 3

(—

@ M5 x 22 Innensechskan
tschraubenkopf x 4

]

@ M5 x 12 Innensechska
ntschraubenkopf x 4

——

[ [—

[[——

@ M5x65 Sechskantschraube

jjum

0

M5 x 30 Innensechskants @ M5 x 12 Innensechskantko N © M3x6 Sechskantschraube | {® Extruder (0,4 mm)
6Chraner‘kOPf x 2 pfschraube und mit Innensechskant + M5 mit Innensechskant x 3
Federring x 8 Federscheibe x 6
[ mm—
e -
® Werkzeugsatz @ Dusenreiniger ® Fusspolster x4 @ Schwarze Krawatte (B Servicekarte firden

Kundendienst

S

@ Teflon-Schlauch far
TPU-Einsatz x2

® Kurzanleitung fur die
Installation

Hinweis: Das oben genannte Zubehdr dient nur als Referenz.
Bitte beziehen Sie sich auf das tatsachliche Zubehor.
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3.Montageverfahren

3.1 Installation der Profile

Richten Sie die Profile entsprechend den numerischen Etiketten an den Schraubenléchern der Basiskomponente aus und befestigen und ziehen Sie dann alle
vier Ecken mit acht M5x18-Schrauben fest.

Hinweis: Stellen Sie bei der Installation der Profile sicher, dass keine Drahte an der Unterseite eingeklemmt werden.

Platzieren Sie das 1
weiBe Anschlusskabel
begradigt, mitder
Oberseite des Profils
Endabstand 70mm |

Ausrichten der

Bl
Zahlen bei der ii‘l

Installation
Seriennummer
des Etiketts




3.Montageverfahren

3.2 Montage der FuBplatten

Richten Sie die FuBplatten an den Schraubenléchern der Basiskomponente aus und befestigen und ziehen Sie alle vier Ecken mit vier M4x12-Schrauben
und UbergroBen M4-Unterlegscheiben fest.

D>



3.Montageverfahren

3.3 Montage der oberen Komponente

Nehmen Sie die obere Komponente heraus und setzen Sie sie oben auf die Profile. Sichern und befestigen Sie alle vier Ecken mit sechs M5x65-Schrauben
und M5-Federscheiben.

der oberen Komponente sicher, dass
keine Dréhte oben an den Profilen
eingeklemmt werden.

Hinweis: Stellen Sie bei der Installation H H

Hinweis: Richten Sie das obere Komponentensymbol an den
Richtungen des unteren Komponentenlogos @ und @ aus.

Identifizierung
der Basis@

Identifizierung
der Basis®D
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3.Montageverfahren

3.4 Installation der Z-Achsen-Komponente

@ A. Entfernen Sie die beiden Schrauben von den oberen Enden der
Z-Achsen-Komponente.

B. Setzen Sie dann die Z-Achsen-Komponente in die Geraterahmenprofile ein.

9 Stellen Sie vor der Montage sicher, dass sich die Position des Plattformverbinders
der Z-Achse an der Unterseite der Z-Achse befindet und es verboten ist, den

Riemen der Z-Achse wéhrend des Montagevorgangs zu ziehen.

Hinweis: Die Installationsmethode fur die linke und rechte
Z-Achsen-Komponente ist identisch.

@ Schrauben
herausdrehen i




3.Montageverfahren

@ Befestigen Sie die Unterseite der Z-Achsen-Komponente mit zwei M5x22-Schrauben an

der Basiskomponente und ziehen Sie sie fest.

9 Nachdem die Unterseite der Z-Achsen-Komponente installiert wurde, l16sen Sie die

Gewindestifte an beiden Enden der Oberseite.

@ Befestigen Sie die Oberseite der Z-Achsen-Komponente mit zwei M5x12-Halbrundschrauben
an der oberen Komponente und ziehen Sie sie fest. Ziehen Sie dann die Gewindestifte wieder

fest, wie in Abbildung @ dargestellt.

M5x22-Schraube

Losen Sie den
oberen Draht

08
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3.Montageverfahren

3.5 Installation der Heizbett-Komponente
@ schlieBen Sie das Z-Achsen-Motorkabel an den Z-Achsen-Motor (links) und den Z-Achsen-Motor (rechts) an.
@ Schrauben Sie die vier Schrauben der Heizbettnetzteilabdeckung an der Basisbaugruppe heraus und entfernen Sie die Heizbettnetzteilabdeckung.

SchlieBen Sie den Z-Achsen-Motor (L) an.  SchlieBen Sie den Z-Achsen-Motor (R) an.

(2] Entfernen Sie nach dem Herausdrehen
der Schrauben die Abdeckung der
Heizbettnetzteilabdeckung

__ 09
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3.Montageverfahren

@ Bringen Sie die Heizbettbaugruppe an der Riickseite der Maschine an: A. Verbinden Sie das Heizbett-Abgleichkabel;

B. Stecken Sie den Heizbettanschluss in den Anschluss des Geh&uses.

9 Losen Sie die Mutter an der Vorderseite des wasserdichten Anschlusses, stecken Sie sie dann in den U-férmigen Schlitz des Blechs und ziehen Sie

die Mutter wieder fest.

Bitte stecken Sie in die geméaB
Abbildung dargestellte Richtung
ein. Ein verkehrtes Einstecken
Uhrt zu einer fehlerhaften
Verbindung.

| Einrasten in den
U-férmigen Schlitz

10
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3.Montageverfahren

@ Verwenden Sie die zuvor entfernten Schrauben, um die Abdeckung des Heizbettnetzteils wieder festzuziehen.

@ Platzieren Sie die Heizbettbaugruppe tber der Befestigungsplattform der Z-Achse, richten Sie sie mit den Schraubenléchern aus und befestigen

Sie sie dann mit acht M5x12-Innensechskantschrauben.

3

B
1

0 A cresury

San

(( [

s N
(5]
Verriegeln Sie die elektrische ¥ 8
Abdeckung des Heizbetts :
fest
¥
(-}
3
. ° /
" N
(6]
M5x12-Innensechs
kantschrauben
\_ /
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3.Montageverfahren

3.6 Installation des Bildschirms

(1) A.Fi}l]hr%n Si% das Bildgchiénlwga%el vonhdeggt Utnherfjeite ger Profile @ Richten Sie die Bildschirmhalterung an den Schraubenléchern
nach oben, bis es an der Bildschirmschnittstelle der oberen i ie sie mi i _
Komponente austritt. B. Sichern Sie dann das Kabel mit der aus und befestigen Sie sie mit drei M4x6-Schrauben.
Profildichtung im Profil.

Folgen Sie der abgebildeten
Richtung, um die richtige
Einsteckausrichtung zu finden.
Ein falsches Einsetzen kann zu
einer Beschadigung der
Bildschirmschnittstellen fiihren.

@ A SchlieBen Sie den Bildschirm an das flexible Flachkabel des
Bildschirms an. B. Lassen Sie dann die Clips auf der Riickseite
des Bildschirms in die Schlitze an der Bildschirmhalterung einrasten.

Tipps: @ Schalten Sie das Gerét nicht ein, wahrend der Touchscreen an das Anschlusskabel
angeschlossen oder von diesem getrennt ist;
® Ziehen Sie vorsichtig an dem flexiblen Flachkabel des Unterteils des Displays, um
es nicht zu beschadigen.

__ 12



3.Montageverfahren

3.7 Installation der Materialgestell-Baugruppe

@ Befestigen Sie den Spulenhalter am rechten Profil, richten Sie ihn an den Schraubenléchern aus und befestigen Sie ihn mit zwei M5x30-Schrauben.

@ Installieren Sie das Filamentflihrungsrohr wie in der Abbildung dargestellt.

13
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3.Montageverfahren

3.8 Installation des universellen Sitzes zur Unterstiitzung

Richten Sie den universellen Sitz fir die Unterstiitzung an den Léchern auf der oberen Komponente aus und ziehen Sie ihn mit einem

Schraubenschlissel Nr. 10 fest.

14

Verwenden Sie einen 10#

-Schraubenschlissel, um es festzuziehen

"
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3.Montageverfahren

3.9 Verkabelung der Ausriistung

Nach unten

sichern

@ Lassen Sie das Etikett zwischen den beiden Enden @ Stecken Sie den Steckverbinder des Extruder-Busses @ Sichern Sie den Extruder-Bus und die Hauptplatine

des Extruder-Buskabels in die universelle in die Hauptplatine des Extruders, richten Sie ihn an
Sitzkomponente einrasten und richten Sie den Bus der Klammer oben auf der Hauptplatine aus und
gerade aus Repariere es mit Kabelbindern. sichern Sie ihn nach unten.

des Extruders mit drei M3x6-Schrauben.

)Fixierung von
_~/ Kabelbindern

L1

@ Stecken Sie den Teflonschlauch in den @ SchlieBen Sie zuerst das Kabel fiir die
Steckverbinder auf der Oberseite der Filamenterkennung und dann das Motorkabel der
Extruderkomponente. Y-Achse an.

__ 15

@ A SchlieBen Sie die Endschalterleitung der XY-Achse
an; B. Befestigen Sie sie dann mit dem Diisenbus und
der Materialbrucherkennungsleitung mit einem
Kabelbinder.

D>
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3.Montageverfahren

@ Nachdem Sie die Schritte 1 bis 6 © Fligen Sie die Materialbrucherkennungsleitung und @ SchlieBen Sie das Motorkabel der X-Achse an
abgeschlossenhaben, sichern Sie das Kabel mit der die Y-Achsen-Motorleitung am unteren Rand des undsichern Sie das Kabel dann mit der Profildichtungim
Profildichtungim Profil. Proflls Nr. 4, die EndschalterleltunE der XYTAchse in Profil.

die A-Schnittstelle und den Druckkopfbus in die

B-Schnittstelle ein,sichern Sie das Kabel mit der

Profildichtungim Profil.

® SchlieBen Siedas
Stromkabel an.

@ A. SchlieBen Sie zuerst das Status-LED-Kabel an; # Stecken Sie das Statusanzeigekabel an der Unterseite
B.SchlieBen Sie es dann an das Kabel der Leuchten an. von Profil 1in die Schnittstelle,sichern Sie das Kabel
C.Binden Sie zum Schluss den Faden in mit der Profildichtungim Profil.
dieKabelschlieBe.

__ 16



Uber die Inbetriebnahmeanl i nutzeroberfldche

4.1 Anleitung zum Einschalten

Sprachauswahl

Datenschutzerkldrung B'ttﬁ richten Sie hr - D8

2 ein ne
Vorwort
stl
English

gue:

Espafiol

Frangais Italiano »

Portugués Pycckuit

cxsw-guest3

© uest4

Ccxsw-guests

Turkish

hutzerklarung gelesen
und stimme ihr zu

Vorheriger

Verbinden mit der

Einstell fiir di
instellungen fiir die Creality Cloud

Zeitzone

JEeZELD (1 Bereich

UTC-11:00 (SST)

Festland China
UTC-10:00 (HST)

® International

uTC
UTC-09:00 (AKST) »
UTC-08:00 (PST)

uTC MST)

Die aktuelle Benutzeroberflache dient
nur als Referenz. Aufgrund der
standigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-
Firmware Ul, die auf der offiziellen
Website verdffentlicht wird.

Vorheriger

17



4.Uber die Inbetriebnahmeanleitung und die Benutzeroberfliche

Drucker-Selbstpriifung Drucker-Selbstpriifung

tt
gskalibrierung

Vorheriger

Tipps:

Wenn wahrend der Selbstpriifung Anomalien auftreten, lesen Sie

bitte die HAUFIGE FRAGEN [FAQ], um mégliche Fehlfunktionen der
Maschine zu priifen. Oder scannen Sie den QR-Code fiir ,Fehler_x005
fmeldung®, um das Maschinenproblem zu melden und den Kundendienst
um Hilfe bei der Fehlerbehebung zu bitten.

18

Die Selbstpriifungist

Die aktuelle Benutzeroberflache dient
nur als Referenz. Aufgrund der
stédndigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-
Firmware Ul, die auf der offiziellen
Website veroffentlicht wird.




4.Uber die Inbetriebnahmeanleitung und die Benutzeroberfliche

4.2 Uber die Benutzeroberfliche

CREALITY

Die aktuelle Benutzeroberflache dient
nur als Referenz. Aufgrund der
stdndigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-
Firmware Ul, die auf der offiziellen
Website ver&ffentlicht wird.

Heizbetttemperatur

Diisentemperatur

Startseite

Manuelle Einstellung der
Parameter

* Sie kénnen Funktionen wie Extrudertemperatur und Heizbetttemperatur liber die Homepage konfigurieren;

Bewegung/ X n/ .
Temp. Rii Einstellen

60°C  100%  OFF Temperatur erwarmt sic|
vor dem Einziehen/Riick:

10mm 30mm.

* Uber die Vorbereitungsschnittstelle
kénnen Sie Funktionen wie Achsenbewegung
/ Temperaturregelung, Extrudieren /
Einfahren und Lufterkiihlung konfigurieren.

Vorbereiten

+

Extrudieren Riickziehen

19



4.Uber die Inbetriebnahmeanleitung und die Benutzeroberfliche

Verlauf

Giant worker ants

Vorschau
der Druckdatei

* Halten Sie die Taste auf dem Modell gedriickt, um mehrere Modelle auszuwahlen und auf einen USB-Speicher zu kopieren.
* Lokale und USB-Speicher-Modelldateien kénnen tber die Druckdatei-Vorschauschnittstelle verwaltet werden.

\ CREALITY

Datei-Details y'

Lufterkihlung

Leuchte

Druck-Benut
-zeroberflache Die aktuelle Benutzeroberflache dient
. . nur als Referenz. Aufgrund der
Verbleibende Zeit stédndigen Verbesserung der Funktionen
Gedruckte Zeit unterliegt sie der neuesten Software/-
Firmware Ul, die auf der offiziellen

Website verd&ffentlicht wird.

* Klicken Sie auf die Modelldatei, um die Details anzuzeigen.
* Eine Prufung der ,Kalibrierung® kann die Druckqualitat verbessern.

20



Inbetriebnahmeanleitun

System System Netzwerk Kamera

Bildschirm- l . Video-List
- » eo-Lis
Helligkeit Erkennung der Version = ideo-Liste

ay immer
He

haltet  3minuten Werkseinstellungen zuriicksetzen Xsw-guest 2 Kamera-Einstellungen

Sprachauswahl  Deutsch Kl-Erkennung

Ton er cxsw-guestd

* Die System-, Netzwerk
Selbsttest des Gerétes cxsw-guests : und Kameraeinstellungen
des Gerats kénnen Uber
die Einrichtungsschnitt
Verbindenmit der Greality,Cloud w- . stelle konfiguriert werden.

Kalibrieren

Einstellungen fiir di itzone Cxsw-guest6

Hilfe Protokolle
FAQ Protokoll exportieren

Online Handbuch Protokoll hochladen

*Zugriff auf die Kundendienstschnittstelle
, um HAUFIGE FRAGEN [FAQs],
Handbicherund Protokolle

einzusehen.

Kundendienst

Die aktuelle Benutzeroberflache dient
nur als Referenz. Aufgrund der
stdndigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-
Firmware Ul, die auf der offiziellen
Website veroffentlicht wird.
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5.Erster Druck

5.1 Einlegen des Filaments

CREALITY

3240°C

© Geben Sie die
Dusentemperatur auf dem
Bildschirm ein und warten
Sie, bis sie sich auf die
Zieltemperatur erwarmt
hat;

@ Schneiden Sie die Vorderseite des
Filaments in einem Winkel von 45° ab
und brechen Sie es gerade.

@ Entferne das Teflonrohr.

@ Halten Sie den Griff fest und fiihren Sie das
Verbrauchsmaterial in das Druckkopfmodul
ein, bis Material aus der Diise herauskommt.

@ Fiihren Sie das Teflonrohr in die obere
Verbindung der Diisenbaugruppe ein.

22

@ Fiihren Sie das Filament in den Filament-
Erfassungsanschluss ein, bis es aus dem
Teflon-Schlauch austritt.

Higs'=




5.Erster Druck

5.2 LAN-Drucken

% Loggen Sie sich auf der Website ein, zum Herunterladen und Installieren: https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software?type=7

@ Figen Sie den Drucker hinzu und bestétigen Sie den
Disendurchmesser

© Importiren Sie die Modelldateien @ Filamenttyp einstellen

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aufgrund derstandigen Verbesserung der Funktionen unterliegt sie der neuestenSoftware/-Firmware Ul,
die auf der offiziellen Website veréffentlicht wird.
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5.Erster Druck

@ Klicken Sie auf "Print Plate" und wahlen Sie dann "Print"

Die aktuelle Benutzeroberflache dient
nur als Referenz. Aufgrund der
standigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-
Firmware Ul, die auf der offiziellen
Website veroffentlicht wird.

@ Fiigen Sie Geréte hinzu: Dies kann entweder (iber ,Scan
Add*“ Scan Hinzu ,Manually Add“erfolgen.

__ 24



5.Erster Druck

@ Gerét hinzufiigen: a. Hinzufligen durch Scannen — Gerét © Gerételiste

auswahlen

© Details zu den Druckinformationen des Geréts

Klicken Sie auf @ Gerét hinzuftigen: b. Gerét durch manuelle Eingabe der IP
LEinstellungen® — -Adresse hinzufiigen

,Netzwerk®, um die IP-
Adresse anzuzeigen T

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aufgrund dersténdigen Verbesserung der Funktionen unterliegt sie der
neuestenSoftware/-Firmware Ul, die auf der offiziellen Website veréffentlicht wird.
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5.Erster Druck

5.3 USB-Speicher drucken

Datei-Details CREALITY

Drucken

© Stecken Sie das USB-Flash-Laufwerk @ Wihlen Sie das Modell auf ® Kilicken Sie auf ,Drucken® O Drucken...
in die USB-Steckverbindung dem USB-Speicher aus

Tipps:

@ Halten Sie den DIP-Schalter vor dem Druck verriegelt; Die aktuelle B berflache di

@ Die gespeicherten Dateien mussen sich im Hauptverzeichnis (nicht in einem Unterverzeichnis) e aktuelle Benutzeroberflache dient
des USB-Speichers befinden. nur als Referenz. Aufgrund der

sténdigen Verbesserung der Funktionen

® Es wird empfohlen, fiir die Benennung der Dateien das lateinis che Alphabet, Ziffern und unterliegt sie der neuesten Software/-

allgemeine Zeichen zu verwenden. Firmware Ul, die auf der offiziellen
Website veroffentlicht wird.
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6.Anweisungen zum Filamentwechsel

6.1 Filament-Riickzug

Methode 1: Manuelles Einfahren

Extrudieren Ruckziehen

® Verwenden Sie eine Schneidzange, um die © Klicken Sie auf ,Extrudieren®;
Verbrauchsmaterialien zu schneiden.

Hinweis: Im Falle eines Materialbruchs missen die
VerschleiBteile beim Austausch der VerschleiBteile
aus der Spitze des Teflonrohrs gezogen werden.

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur
als Referenz. Aufgrund der standigen
Verbesserung der Funktionen unterliegt

sie der neuesten Software/Firmware Ul,

die auf der offiziellen Website veroffentlicht
wird.

- 240°c =+

Extrudieren Riickziehen

@ Warten Sie, bis die Zufuhr @ Entfernen Sie das alte Filament von der Unterseite des Filamenter

abgeschlossen ist,bis alle kennungsanschlusses, um es durch neues Filament zu ersetzen.

Verbrauchsmaterialien an der

Duse Ubergelaufen sind;
27



6.Anweisungen zum Filamentwechsel

Methode 2: Automatisches Einfahren

Temperatur enw;
vor dem Einzi

240°c -+

Extrudieren Rickziehen Extrudieren Rickziehen

@ Klicken Sie auf “Riickziehen”; @ Warten auf den Abschluss des ® Entfernen Sie den Teflonschlauch.

Riickzugsvorgangs;

Hinweis: Im Falle eines Materialbruchs mussen die
VerschleiBteile beim Austausch der VerschleiBteile
aus der Spitze des Teflonrohrs gezogen werden.

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur
als Referenz. Aufgrund der standigen
Verbesserung der Funktionen unterliegt

sie der neuesten Software/Firmware Ul,

die auf der offiziellen Website veroffentlicht
wird.

O Entfernen Sie das alte Filament vom Boden des
Filamenterkennungsanschlusses, um es durch neues Filament zu ersetzen;

__ 28




6.Anweisungen zum Filamentwechsel

6.2 Automatischer Vorschub

@ Halten Sie den Griff fest und stecken Sie das Verbrauchsmaterial bis zum tiefsten

Punkt des Teflonrohrs ein, bis es sich nicht mehr bewegen lasst.

Temperatur en
vor dem Ein:

Extrudieren

+

Riickziehen

@ Klicken Sie auf "Extrudieren”;

Extrusdo/
Retragdo

Extrudieren

+

Riickziehen

@ Lassen Sie den Griff los.

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur
als Referenz. Aufgrund der sténdigen
Verbesserung der Funktionen unterliegt

sie der neuesten Software/Firmware Ul,

die auf der offiziellen Website veroffentlicht
wird.

@ Warten auf den Abschluss
des Extrusionsprozesses.
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6.Anweisungen zum Filamentwechsel

6.3 TPU-Filament laden

@ Entfernen Sie das originale Teflonrohr. @ Am Punkt zur Erkennung eines Materialbruchs © Setzen Sie das TPU-sperzifische Teflonrohr in
den blauen Clip entfernen, den Stecker driicken den Materialbruchdetektor ein und sichern
und die PTFE-R&hre herausziehen; dann die Sie es mit der blauen Klammer.

gesamte PTFE-R&hre aus dem Clip ziehen.

C :

5 Al
)
fim—
@ Das TPU-Verbrauchsmaterial passiert die © Halten Sie den Griff, filhren Sie das TPU-Filament ® Fihren Sie das zweite TPU-spezifische Teflonrohr
Komponente zur Erkennung von beschadigtem tief in die Offnung des Extruders ein und lassen der Verbrauchsmaterialien in die Offnung des
Material sowie die Diisenschienenklemme und Sie dann den Griff los. Extrusionsrings ein.

das zweite TPU-spezifische Teflonrohr.

__ 30
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7.Geratewartung

7.1 Status-LED-Kontrollleuchte winkte

Status-LED (1 ¥ Acreny, i
-Kontrollleuchte -,

7

7.2 Ausbau und Wartung der Plattformplatte

@ a. Sobald der Druckvorgang beendet ist, warten Sie bis @ Falls sich Filamentreste auf der Plattformplatte @ Falls die erste Schicht des Modells nicht

die Plattformplatte abgekuhlt ist, bevor Sie die Druck- befinden, kratzen Sie diese mit einer Klinge korrekt geklebt ist, empfiehlt es sich, vor
lattform mit dem angebrachten Modell entfernen; leicht ab und drucken Sie erneut dem Vorwarmen fiir den Druck gleichmaBig

E. Biegen Sie die Plattform leicht mit beiden Handen, um ’ festen Klebstoff auf die Oberflache der

das Modell von der Plattform zu trennen. Plattformplatte aufzutragen.

Tipps: 1. Die Druckplattform lsst sich wahrend des taglichen Gebrauchs nicht tbermassig biegen, und es ist unmdglich, eine Verformung zu verhindem, die sie unbrauchbar macht;
2. Bei der Druckplattform handelt es sich um ein verderbliches Teil, und es wird empfohlen, sie regelmaBig zu ersetzen, um sicherzustellen, dass die erste Schicht des Modells
ordnungsgemass haftet.
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7.Geratewartung

7.3 Schmierung und Wartung

Es wird empfohlen, Schmierfett fur die regelméBige Schmierung der Bereiche der optischen Achse, der Schraubenstange und der Fiihrungsschiene zu kaufen.

Y-Achse
optische
Achse 1

Z-Achse
optische
Achse 3

Z-Achse
optische
Achse 4

Z-Achse
-- optische
Achse 1

_Z-Achse
optische
Achse 2

Optische Achse und Fiihrungsschienenbereiche

Z-Achsen-

Schraubstange 1

Z-Achsen-

Schraubstange 2
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Optische Achse und Schraubstangenbereiche

D>

Y-Achse
optische
Achse 2

Z-Achsen-
Schraubstange 3

Z-Achsen-
Schraubstange 4



7.Gerédtewartung

7.4 Dlisenwechsel

@ Nach dem Entfernen der
Silikonschutzabdeckung
den Extruder auf 200 °C
vorheizen

@ Entfernen Sie die Schrauben auf
beiden Seiten des Extruders und
nehmen Sie dann die vordere
Abdeckung ab

e Vermeiden Sie Verbrithungen beim Auswechseln heier Disen;

5 i
) )
SN 6 '

© Entfernen Sie die alte
Dise

D>

L — -

O Installieren Sie die @ Bringen Sie die
neue Dise Silikonschutzabdeckung
wieder an

|
|
|
*Verwenden Sie ein Werkzeug, um den Heizblock beim Entfernen der Diise zu befestigen, um eine Beschadigung der Komponenten :
|

zu vermeiden.
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8.Parameter der Ausriistung
Parameter der Ausriistung

Modell Ender-5 Max

Modellierung-Technik Fused deposition modeling
Modellierung-Abmessungen 400*400*400mm

Nivellierungsmethode Automatische Nivellierung

Anzahl der Diisen 1Stck

Extruder-Durchmesser 0,4 mm (Standard), kompatibel mit 0,6 mm und 0,8 mm
Scheibendicke 0.1-0.35mm

Prézision *0.Tmm/100mm

Diisentemperatur <300°C

Heizbetttemperatur <100°C

Filamente PLA/PETG/TPU95A/ABS/ASA/PLA-CF/PA/PLA-Silk
Nennleistung 1250W

Eingangsspannung 100-240V~, 50/60Hz

Filamente Erkennung Ja

Wiederherstellung bei Stromausfall Ja

Druckmethode USB-Stick-Druck/LAN-Druck/Cloud-Druck

Format der Druckdatei Gcode

Schneidesoftware Creality Print

Betriebssysteme Windows/MAC OS

Sprache 1 X2/English/Espafiol/Deutsche/Frangais/Pycckuit/Portugués/Italiano/Tiirk/ B 758/ 5t=20

| 34



omkreisverkabelung

“IOPerxibIeS Flachkabel ‘ X-Achsen-Endschalter H X-Achse Motor‘ ‘24P flexibles Flachkabel ‘
< <

>
10P flexibles Flachkabel [«

L b

Normalerweise
offener Ventilator

\)31

‘ ‘

g7 7 Y Y- X
EJVE | w7 o T e M. I
[ z=gzl ]
TICT CICT T Jegesss
RVIT RV21 Rv22 RV18 RVS RVIO RVLL RVi2 S0
€13 €12 C1m €15 C54 €55 €56 C57 R183

+« | OO~ O

186

clL

>< Ji4a o o
w1 o <
CIOCT CICJ

10 F3 F4
RVS RVE RVI RVB
€50 51 C52 €53 L

IONNONQ

08 m/h‘ =

=r.0. L Er

Z
HUSS
< — 3
[ CI77

T RSGD%

C
[
Eﬁ Ejl[j RV14 DI:ID;
L s valg E%snggkc%ogyﬂ -

S B

0 B0

O =00

£ O E O cﬁ&jﬂ%

ol M=

’ DC24V

Sicherung

E fRoC LIS
T = T T
] k o 1V 3 T ¥ & g O
05 3| o al Il al
L) | [u] ZS u ZS U
0 D o 2 I
e oC 15H 34|
g | LB g gl 5
Pl W] a
3 Rz 2] S22 R
Y -
T " 85
C U
e ComL A5t usB
C e
=10
s
IAYERiE =
a 3 dommban  CIETN o
E BN ¢ “CIxXrT Sfé% R g
WO ¥ 82 e g
— % 3 TRy g
sco 2 = o 2
g =2 [0_Sold &

(E

ESDAESD3

est
Rs23z L

=5

4 *rE RS54 S S e
LT TE (2 ety cae 37 25 RS
7 e e R = e
€02 RS ~L-Zeciiz

€25 CC IR Q2T ]
RSZRI6L

Jzg

I o_
J12_R$232-BED J2HETGHT

N N

Steckverbinder fir
Extruderplatine

Steckverbinder fir
Nivellierplatine

Steckverbinder fur
Heizbettmodul

Steckverbinder fir
Bildschirm

35

D>



. >>

For pluggable equipment, the socket-outlet shall be easily accessible.
Pour I'équipement pluggable, la prise de prise doit étre facilement accessible.

Do not use this apparatus near water.
Ne pas utiliser cet appareil a proximité des sources d'eau.

Clean only with dry cloth.
Nettoyer seulement avec un chiffon doux sec.

Only use attachment/accessories specified by the manufacturer.
N'utiliser que des accessoires recommandés par le fabricant.

Unplug this apparatus during lightning storms or when unused for long periods of time.
Débrancher I'appareil durant les orages ou lorsque non utilisé pendant de longues périodes.

Refer all servicing to qualified service personnel. Servicing is required when the apparatus has been damaged in any way, such as power-supply cord or plug is damaged, liquid has been spilled or
objects have fallen into the apparatus, the apparatus has been exposed to rain or moisture, does not operate normally, or has been dropped.

Confier la réparation & du personnel technique qualifié. Faire réparer lorsque I'appareil est endommagg; lorsque le cable oula fiche d'alimentation est endommagé,lorsqu’on a renversé du liquide ou
si des objets sont tombés dans I'appareil, lorsque I'appareil a été exposé a de la pluie ou a de I'humidité, si I'appareil ne fonctionne pas normalement, ou lorsqu'il est tombé.

Internal/External Voltage Selectors : Internal or external voltage selector switches, if any, should only be reset and re-equipped with a proper plug for alternative voltage

by a qualified service technician. Do not attempt to alter this yourself.

Sélecteurs de tension interne/externe : Les sélecteurs de tension interne ou externe, s'il y en a, doivent étre réinitialisés et équipés avec une fiche adéquate par un technicien qualifié. Ne jamais tenter
de modifier ceci vous-méme.

Protective earthing terminal : The apparatus should be connected to a mains socket outlet with a protective earthing connection.
Borne de terre de protection : Par mesure de sécurité, I'appareil doit étre branché a une prise decourant comprenant une borne de mise a la terre.

When moving or not using the appliance, secure the power cord (e.g., wrap it with a cable tie). Be careful not to damage the power cord. Before using it again, make sure

the power cord has not been damaged. If the power cord has been damaged at all, bring the unit and cord to a qualified service technician for repair or replacement as

specified by the manufacturer.

Veillez a toujours fixer le cable d’alimentation lors du déplacement de I'appareil ou lorsqu’il n'est pas utilisé.Veillez & ne pas endommager le cable d’alimentation. Vérifiez toujours le cable
d'alimentation avant d’utiliser I'appareil. Si lecable d'alimentation est endommagé de quelconque fagon, faites vérifier I'appareil et le cable d'alimentation par un technicien qualifié recommandé par
le fabricant afin de les faire réparer ou replacer.

Disconnect power cord before servicing.
Déconnectez I'appareil avant le service.

Replace critical components. only with factory parts or recommended equivalents.
Remplacez les components seulement avec des components de la fabrique ou avec des équivalents recommandés.

CAUTION: TO REDUCE THE RISK OF ELECTRIC SHOCK, DO NOT REMOVE ANY COVER. NO USER- SERVICEABLE PARTS INSIDE. REFER SERVICING TO QUALIFIED SERVICE PERSONNEL ONLY.
CAUTION: POUR REDUIRE LE RISQUE DE CHOQUE ELECTRIQUE N'ELOIGNEZ PAS LA COUVERTURE. PAS DE COMPONENTS UTILISABLES AU SERVICE A L'INTERIEUR. DEMANDEZ SERVICE
SEULEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.

Hot parts!

Burned fingers when handling the parts
Wait one-half hour after switching off before handling parts




Aufgrund der unterschiedlichen Modelle kann das tatsdchliche Produkt von der Abbildung abweichen. Bitte beachten Sie die
jeweiligen Produktinformationen.Shenzhen Creality 3D Technology Co. Ltd. behélt sich das Recht auf endgliltige Auslegung vor.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
18th Floor, JinXiuHongDu Building, Meilong Road, Xinniu Community,

Minzhi Street, Longhua District, Shenzhen City, China.

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565
E-mail: cs@creality.com

FC CE® @ E & M




