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Aos nossos prezados usuarios

Obrigado por escolher a Creality. Para sua conveniéncia, leia com atencao este Manual do usuério antes do primeiro uso e siga
cuidadosamente as instrugdes fornecidas.

A Creality estd sempre pronta para prestar servicos de alta qualidade. Se vocé identificar qualquer problema ou tiver davidas ao
utilizar nossos produtos, use as informagoes de contato localizadas ao final deste manual para falar conosco.

Para aprimorar ainda mais sua experiéncia de usuario, vocé pode encontrar mais informagdes sobre nossos dispositivos por um
dos seguintes métodos: Manual do usuério: o cartdo de memoria fornecido junto com a impressora contém instrucoes e videos.
Vocé também pode acessar nosso site oficial (www.creality.com) para encontrar informagdes sobre softwares, hardwares,
informacdes de contato, instrugdes de dispositivos, informagdes sobre garantia dos dispositivos e muito mais.

Atualizagcao de firmware

1. Para atualizar o firmware do WiFi, vocé pode utilizer o Creality Cloud OTA para efetuar a atualizagao;
2. Para atualizar o firmware do equipamento, acesse https://www.creality.com, clique em Centro de Servicos — Firmware/
Software Download — Baixe o firmware necessario, depois instale e inicie o uso.

Videos ilustrativos das operagoes dos produtos e servico pds-venda

1. Visite https://www.crealitycloud.com/product, clique em “Produtos” e selecione o modelo correto, depois clique em
“Relacionado” para ver os tutoriais sobre o atendimento pds—vendas;

2. Ou entre em contato com a nossa central de atendimento pds—-vendas pelo nimero +86 755 3396 5666 ou envie um
e—mail para cs@creality.com.



Instrucoes de uso

-

1. Nao use esta impressora por métodos ou operagdes que nao estejam descritos neste manual, caso contrario, pode resultar em
ferimentos acidentais ou danos materiais.

2. Nao instale esta impressora perto de materiais inflamaveis ou explosivos,nem de fontes excessivas de calor. Instale esta impressora em
um ambiente ventilado, refrigerado e livre de poeira.

3. Nao instale esta impressora em um ambiente com vibracao ou instavel, pois a qualidade da impressao serd comprometida quando a
impressora for balancada.

4. Use o filamento recomendado pelo fabricante, caso contrario, o bico pode entupir ou a impressora pode ser danificada.

5. Use o cabo de alimentagao fornecido com a impressora € nao o de outros produtos. O plugue de alimentagao deve ser conectado a
uma tomada de trés pinos com aterramento.

6. Nao toque no bico ou na mesa aquecida enquanto a impressora estiver em funcionamento, caso contrario, vocé pode se queimar.

7. Nao use luvas ou acessorios ao operar a impressora, caso contrario, as partes moveis podem causar ferimentos acidentais, incluindo
cortes e laceracoes.

8. Apds a conclusao do processo de impressao, use ferramentas para limpar o filamento no bico enquanto ele ainda esta quente. Nao
toque no bico com as maos durante a limpeza, caso contrario, vocé pode se queimar.

9. Limpe regularmente o corpo da impressora com um pano seco enquanto a alimentacao estiver desligada e limpe a poeira, materiais de
impressao pegajosos e objetos estranhos nos trilhos da guia.

10. Criangas menores de 10 anos nao devem usar esta impressora sem a supervisao de um adulto para evitar ferimentos acidentais.

11. Esta impressora possui um mecanismo de protegédo de seguranga. Nao mova manualmente o bico ou a plataforma de impressao
rapidamente enquan to a impressora estiver ligada, caso contrario, a impressora sera desligada automaticamente para protegao.

12. Os usuarios devem cumprir as leis e os regulamentos do pais e da regido correspondentes onde o equipamento estéa localizado (local
de instalacao), seguir a ética profissional e prestar atencao as obrigagoes de seguranca. O uso de nossos produtos e equipamentos para
qualquer finalidade ilegal é estritamente proibido. Nossa empresa ndo assumira nenhuma responsabilidade legal relevante de nenhuma
pessoa que violar a lei.
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1.Sobre a Impressora

1 Plataforma de impresséao 5 Tensor do eixo X 9 Tomada de energia 13 Suporte do eixo X

2 Kit de eixo X 6 Tela de exibicao 10 Engrenagem de regulacéao 14 Motor do eixo X

1 1 1
1 1 1
1 1 1
| | |
| | |
| | de tensao |

3 Kit de Extrusora : 7 Porta USB 1 : 11 Tensor do eixo Y : 15 Acoplador
1 1 1
| | |
| | |
| | |

4 Componente do Suporte 8 Porta USB 2 12 Motor do eixo Z
de Materiais e do

Detector de Filamentos

16 Interruptor de
alimentacao



2.Lista de Pecas

@ strutura da torre

@ Componente base

e Componente do Suporte
de Materiais e do Detector
de Filamentos

@ Componente da tela
de exibicdo

o

@ Tubo de filamento

@ Parafuso de cabeca de
soquete hexagonal com
arruela de mola M3*14 x 6

—I==0
Wl%

(@ Kit de ferramentas

ag

@ Parafuso de cabeca
sextavada tipo botao
M4*10 x 3

@ Conjunto do grampo

Ve

N . e
%{ . Kit de acessoérios

ag

® Parafuso de cabega
sextavada tipo botao
M5*8 x2

@ Cabo de alimentagéo

de fixagdo FFC

O

@ Filamento (20 m)

—0

{® Limpador de bocal

[ |m[g
@ Bocal

—(®

@ Parafuso sextavado
interno M3*8 x 2

.

(® Alicate de corte

=

@ Pendrive USB

J

Dicas: Os acessorios acima sao apenas para referéncia. Consulte os acessorios fisicos.
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3.Procedimento de Montagem

3.1 Estrutura da Torre

(3 Fixe a carcaga inferior com
parafusos M3*14;

(1 O portico é colocado no slot da
placa de base e a porta de deteccéo
5 de material partido passa pela

interface do par de revestimento
P 9 ki
*Evite pressionar o ‘
perfil contra a linha de
deteccéo do filamento N
=

» M3*14;

inferior e é fixada com parafusos

@) Fixe a carcaga inferior e a estrutura
) . . do pértico com parafusos M3*8.

(2) Encaixe a porta da linha de P P

deteccao de filamento;
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3.Procedimento de Montagem

3.2 Tela de Exibicao

Coloqgue a tela de exibicao no lado direito do conjunto inferior, alinhe os orificios dos parafusos e fixe com parafusos M4*10, em seguida, conecte
a fiacdo do monitor.

Fiacao do monitor

Use parafusos M4*10

04



>
3.Procedimento de Montagem

3.3 Componente do Suporte de Materiais e do Detector de Filamentos

D ( ) 2
)8
\ ‘ J J
(D Instale o suporte de material e o barril (2) Fixe o rack de material e o conjunto de detecgéo
de material de acordo com o diagrama; de filamento na estrutura do pdértico, alinhe os orificios
dos parafusos e fixe—os com parafusos M5*8;
)
©
@
@
J
> (3 Conecte o interruptor de detecgéo de filamento.
) @
0
o
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3.Procedimento de Montagem
5

3.4 Cablagem do Equipamento

() Primeiro insira o fio do bico na placa adaptadora do cabegote, depois
instale o conjunto do clipe de fixagdo do FFC e use parafusos M3*8 para
fixéd—lo e trava-lo;

(

do extrusor Motor do eixo X

(2 Siga as instrugdes no adesivo do cabo para encaixar o cabo do cabegote
no retentor do cabo e depois conecte o motor do eixo X;

Q

""" (3@ Conecte o motor do eixo Z.

Cuidado
® Certifique—se da posicéo correta do interruptor de alimentacao e da rede elétrica Dicas:
antes de conectar a alimentagao, a fim de evitar danos ao dispositivo. Por favor, certifique—se de que a fiagao
® Se a rede for entre 100 V e 120 V, selecione 115 V para o interruptor de adequada de acordo com o diagrama
alimentacao. fornecido e evite derrubar ou dobrar o
® Se a rede for entre 200 V e 240 V, selecione 230 V para o interruptor de cabo da extrusora, pois isso pode causar
alimentacéo (o padrao € 230 V). anormalidades de impresséo.
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 H A interface atual é somente para referéncia.
Devido a atualizagao continua das fungoes,
ela estéa sujeita a IU do software/firmware
publicado mais recentemente no site oficial.
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Autoverificacdo da Deslocamento
im ra

Aquecimento do bico
Aquecimento da mesa
Limpeza do bico

Deslocamento automético Z

Anterior -

Autotes

08

Autonivelamento

A interface atual é somente para referéncia.
Devido a atualizagdo continua das fungoes,
ela estéa sujeita a IU do software/firmware

publicado mais recentemente no site oficial.



CREALITY . = Temperatura da
camara quente

A interface atual € somente para referéncia.
Devido a atualizagao continua das funcoes,
ela estéa sujeita a IU do software/firmware

publicado mais recentemente no site oficial.

Temperatura
do bocal

Inicio
Os parametros podem ser
definidos manualmente
Movimento/ Ajuste
Atemperatura serd aquecida
antes da alimentagdo/ret
10mm 30mm
Yo - Defina recursos como movimento do eixo, controle
de temperatura para extrusao/retracéo do filamento
Preparar e ventilador do modelo usando a interface de

Comprimento " ) preparagao.
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Unidade Histrico
Nome > Organizar Nome > Giant worker ants

Cépia local
Giantw y

Excluir . 03071136 0h28m
Oohsm & 166m 2 5 Giant worker ants Os arquivos do modelo local e

Visualizagao Locomotive P— do disco flash USB podem ser
do arquivo de components components 03071136 0h28m erenciados por meio da
a [ O 9 P

impressao ham  @324m O1h3m  ©324m Giant worker ants interface de visualizagdo do
arquivo de impressao.

Beiyuan Ice Wolf Atmosphere Moon
Lamp

Dsh2m @ @ 4h42m

Pressione e segure o modelo para selecionar varias opcoes e copiar localmente.
*Podem ser copiados até 3 modelos, no maximo.

<« Detalhes do arquivo CREALITY

Interruptor do ventilador do modelo

Interface de
impressao

wenjianmingL.gcode

om Hora da Impressao

Tempo restante

A calibragem

A interface atual é somente para referéncia.

_ Devido & atualizagao continua das funcoes,

ela estéa sujeita a IU do software/firmware
Clique no arquivo do modelo para acessar seus detalhes. publicado mais recentemente no site oficial.
* A verificagdo da ”Calibragao” pode melhorar a qualidade da impresséao.
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Sistema
Brilho da Tela
Teladesligada 3 minutos
Idioma Portugués
Som
Ajustar
Auto-teste do equipamento
Entrar Forma

Configuragdes de Fuso Hordrio

Vincule a Creality Cloud

FAQ

Manual Online

Suporte

do equipamento

Entrar Forma

Configurages de Fuso Horrio

Vincule a Creality Cloud

Informacbes da conta raiz

Detecgio de

Restaurar configurace:

Sobre

Registros

Exportar registro

Enviar Registro

cxsw-guestl

Cxsw-guest2

cxsw-guest3

cxsw-guestd

cxsw-guests

Cxsw-guest6

cxsw-guest?

Ccxsw-guests

Lista de videos

ConfiguragGes de camera

Detecgdo 1A

Camera

As configuragdes do
sistema da maquina, da
rede e da camera podem
ser definidas por meio da
interface de configuragoes.

Acesse a interface de atendimento ao cliente para visualizar as perguntas
frequentes, os manuais e o registro.

A interface atual € somente para referéncia. Devido a atualizagao
continua das funcoes, ela estéa sujeita a IU do software/firmware
publicado mais recentemente no site oficial.
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Carregue os filamentos

Retire os filamentos rapidamente e alimente os novos
filamentos depois que o bico estiver pré—aquecido e
os filamentos forem empurrados um pouco para
frente.

CREALITY

—2 =T

Antes da primeira impressao, corte a parte
frontal do filamento em 45° e quebre-o em
linha reta;

Passe os filamentos endireitados pelo
interruptor de deteccao de filamentos;

Pré-aqueca o bocal;

Pressione suavemente a grampo de extrusao e
empurre os filamentos que passaram pelo interruptor
de deteccao de filamentos pelo orificio até a parte
inferior do gargalo do tubo, até que haja um
determinado excesso de filamentos salientes no
bocal.
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Alimentagao automatica

Atemperatura serd aquecida até 240°C
antes da alimentagdo/ref

Retracdo

Retras

A temperatura serd aquecida até 240°C
antes da alimentacéo/retrocesso

Comprim;

13



5.Primeira Impressao

5.2 Impressao LAN

% Instale o software de divisdo Creality Print abrindo os dados aleatérios no pendrive USB.
% Logue no site para baixar e instalar: https://www.crealitycloud.com/software—firmware/software?type=7

»

(D Selecione “Language” e “Servidor

3 Importe arquivos de modelo @ Defina o tipo de filamento

| 14



5.Primeira Impressao

® Defina a altura da camada de impressao e clique em (® Adicionar equipamento: isso pode ser feito por “Scan Add”
imprimir via LAN. ou “Manual Add”.

A interface atual é somente para referéncia. Devido & atualizagdo continua das fungoes, ela esta sujeita a IU do software/firmware
publicado mais recentemente no site oficial.
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>
5.Primeira Impressao

® Adicionar um dispositivo: a. Adicionar por leitura — 7) Lista de Dispositivos
Selecionar um dispositivo. ‘

Clique em ® Adicionar um dispositivo: b. Adicionar um dispositivo 8 Detalhes das informagdes de impressao do equipamento
“Configuragées” — digitando o endereco de IP manualmente.

“Rede” para visualizar

o endereco IP

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagcdo continua das fungdes, ela estéa sujeita a IlU do
software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.
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ﬁggiade &« Detalhes do arquivo CREALITY

Organizar Nome >

Locomotive
compol
wenjianmingl.gcode
1h23m  324m
@ 202h36m
Atmosphere Moon
Lamp

B 20s°c L

Calibragem
@ 4h42m = &

Selecione o modelo no
disco flash USB

Clique em “Imprimir” Imprimindo...

Insira o disco flash
USB em qualquer porta
usB

Dicas:

1. Para obter detalhes sobre o uso do software, por favor, por favor, consulte o0 manual do usuério do software de corte no disco flash USB.
2. Os arquivos salvos devem ser colocados no diretério raiz (ndo em um subdiretoério) do disco flash USB.

3. E recomendado que vocé nomeie os arquivos com alfabeto latino, numerais e caracteres tipicos.

4. Nao insira ou remova o disco flash USB durante o processo de impressao.
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6.Manutencao do Equipamento

6.1 Remocao e Manutencgao da Placa de Plataforma

- -
- .
- ) a4
.
(1 a. Quando a impressao estiver concluida, aguarde que a (2) Se houver filamentos residuais sobre a
placa da plataforma esfrie antes de remover a plataforma placa da plataforma, raspe—os levemente
de impressao com o modelo anexado; com uma lamina e imprima novamente.

b. Dobre levemente a plataforma com ambas as maos
para separar o modelo da plataforma.

3 Se a primeira camada do modelo n&o for
corretamente colada, recomenda-se aplicar
adesivo soélido uniformemente sobre a
superficie da placa da plataforma antes de
pré—aquecer para impressao.

Dicas: 1. Em condicdes de operagao normal, é dificil para a plataforma de impressao dobrar demais e € dificil impedir que a deformagao se torne inutilizavel;
2. A plataforma de impressao € uma pega perecivel, e recomenda—se substitui-la regularmente para garantir que a primeira camada do modelo grude corretamente.

6.2 Manutencgao da haste do parafuso, do eixo optico e do trilho guia

Recomenda-se comprar lubrificante e realizar a manutencéo regular da lubrificacdo nas éreas da haste do parafuso, dos eixos épticos e do area do trilho guia.

o L]

Eixo éptico e area do trilho guia

Area da haste do parafuso Area do eixo optico

| 18



6.Manutencao do Equipamento

6.3 Troca de Bocal

(1 Remova a tampa de protecéo (2 Remova o bocal antigo; @ Monte um bocal novo; @ Mount the silicone
de silicone; protective cover.
Avisos:

1. Para substituir o bocal, vocé precisa pré—aquecer o bocal primeiro;
2. Evite queimaduras ao trocar bocais que estejam quentes;
3. Use uma ferramenta para segurar o bloco de aquecimento no lugar ao remover o bocal a fim de evitar danos aos componentes.

| 19



7.Parametros do Equipamento

D>

Parametros do Equipamento

Modelo Ender-3 V3 KE
Tecnologia de modelagem FDM
Dimensoes de modelagem 220%220*240mm

Método de Nivelamento

Autonivelamento com CR-Touch

Numero de bocais 1pecas

Diametro da extrusora 0.4mm(padréo)

Espessura do corte 0.1-0.35mm

Precisao +0.1Tmm

Velocidade de impresséo geral 300mm/s

Velocidade méaxima de impressao 500mm/s

Aceleracao maxima 8000mm/s?

Temperatura do boco <300C

Temperatura da camara quente <100C

Temperatura Ambiente 5C~35C

Filamentos PLA/PETG/ABS/TPU(95A)/ASA
Alimentacdo nominal 350W

Tenséo de entrada 100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz
Recuperagao de Perda de Energia Sim

Deteccéo de Filamento Sim

Método de impressao

Impressao por LAN/Impresséo por unidade USB/Impressao de APP

Formato do arquivo de impressao

STL/OBJ/3MF/AMF

Software de corte

Creality print/Cura 5 e posterior/Simplify3D

Sistemas operacionais

Windows/Mac OS/Linux

Idioma

English/ Espanol/ Deutsche/ Francais/ Pycckuit/ Portugués/ Italiano/ Turk/ BAS:E/ XX

20



8. Cablagem do Circuito

‘ Cabo chato flexivel 10P ‘ ‘ Ventoinha normalmente ‘

aberta

‘ Cabo chato flexivel 30P ‘

) T
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1o m%:ixfj‘:'%' I o= % DlR:WI g H
D . L s o Gy oo osa o c37 8 €39 ]l
- g | CaCXica 0
’ Porta do motor do eixo Z |« } l O O O OOOO O:d‘n -0
D— cat 54 ’SZ [:I ]
o Ml 2}
i sl
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N ; ¥ @]
] T =
Hirhel €3 Hihe € 30
’ Detecgéo de filamento [« %[‘: = D e D E o =
DDDDDDDD”D (I 3 g
Fusivel [
U usB
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BED TEM
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° € JJctosres ﬂ%ﬁz <
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HEIGHT IS5

0
0
O
O
Y

LCD

2 s

‘ Porta do termistor da mesa

Interface com o ‘

orta de limite Z ‘
maodulo de

‘ Interface da tela de toque ‘

alinhamento de
altura
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— Porta do visor LCD



Como cada modelo é diferente, o produto real pode ser diferente da ilustragcdo. Consulte o produto real.Os direitos finais de interpretacdo pertencem
a Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNO LOGY 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

AAFECE®




