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A nos chers utilisateurs

Merci d'avoir choisi Creality. Pour votre commodité, veuillez lire ce manuel d'utilisation avant de commencer et suivez
attentivement les instructions fournies.

Creality est toujours prét a vous fournir des services de haute qualité. Si vous rencontrez des problemes ou avez des

questions lors de I'utilisation de nos produits, veuillez utili Pour améliorer encore votre expérience utilisateur, vous pouvez

ser les coordonnées a la fin de ce manuel pour nous contacter. en savoir plus sur nos appareils via les méthodes suivantes :
Manuel d'utilisation : Consultez les instructions et les vidéos qui accompagnent le disque U.

Vous pouvez également visiter notre site Web officiel (www.creality.com) pour trouver des informations concernant les logiciels,
le matériel, les coordonnées de contact, les instructions de I'appareil, les informations de garantie de 'appareil, etc.

Mise a jour du micrologiciel

1. Vous pouvez mettre a niveau le micrologiciel directement via I'écran de l'appareil ;

2. Vous pouvez actualiser le micrologiciel via le OTA du Creality Cloud ;

3. Visitez le site officiel https://www.creality.com, cliquez sur "Support = Download Center ", sélectionnez le modéle correspondant
pour télécharger le firmware requis, (ou cliquez sur "Creality Cloud = Downloads — Firmware"), aprés avoir terminé l'installation,

vous pouvez |'utiliser.

Documentation de I'utilisation du produit et service aprés-vente

1. Vous pouvez vous connecter au Wiki officiel de Creality (https://wiki.creality.com/) pour

explorer plus de tutoriels détaillés sur le service aprés-vente ;

2. Ou adressez-vous a notre centre de service aprés-vente au +86 755 3396 5666, ou

envoyez un courriel a cs@creality.com. Creality Wiki



>>
Mode d'emploi

P

1. N'utilisez pas cette imprimante par des méthodes ou des opérations qui ne sont pas décrites dans ce manuel. Cela pourrait entrainer
des blessures accidentelles ou des dommages matériels.

2. Ne placez pas cette imprimante a proximité de matériaux inflammables, de matériaux explosifs ou de sources de forte chaleur.
Veuillez

placer cette imprimante dans un environnement ventilé, frais et peu poussiéreux.

3. Ne placez pas cette imprimante dans un environnement vibrant ou instable, car la qualité d'impression sera compromise lorsque
I'imprimante tremble.

4. Veuillez utiliser le filament recommandé par le fabricant, sinon la buse peut se boucher ou l'imprimante peut étre endommagée.

5. Veuillez utiliser le cordon d'alimentation fourni avec l'imprimante et ne pas utiliser le cordon d'alimentation d'autres produits. La fiche
d'alimentation doit etre branchée dans une prise atrois trous avec un fil de terre.

6. Ne touchez pas la buse ou le plateau chauffant lorsque l'imprimante est en marche, sinon vous pourriez vous bruler.

7. Ne portez pas de gants ou d'accessoires lors de I'utilisation de I'imprimante, sinon les pieces mobiles peuvent provoquer des blessures
accidentelles, notamment des coupures et des lacérations.

8. Une fois le processus d'impression terminé, veuillez utiliser les outils pour nettoyer le filament sur la buse pendant ue la buse est
encore chaude. Ne touchez pas la buse avec vos mains lors du nettoyage, cela pourrait entrainer des brilures aux mains.

9. Veuillez nettoyer réguliérement le corps de l'imprimante avec un chiffon sec lorsque I'alimentation est coupée et éliminez la poussiére,
les matériaux d'impression collés et les corps étrangers sur les rails de guidage.

10. Les enfants de moins de 10 ans ne doivent pas utiliser cette imprimante sans la surveillance d'un adulte afin d'éviter les blessures
accidentelles.

11. Les utilisateurs doivent respecter les lois et réglementations du pays et de la région ou se trouve I'équipement (lieu d'utilisation),
respecter |'éthique professionnelle ainsi que les obligations de sécurité. L'utilisation de nos produits ou équipements a des fins illégales
est strictement interdite. Notre société n'est pas responsable des responsabilités légales pertinentes de toutcontrevenant.

12. Conseil : Ne pas brancher ou débrancher les fils en charge.
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1. A propos de l'imprimante

ey )

Commutateur de fin de
course axe X & axe Z

( Kitdextrudeuse ) 1 ( Barre de traction (droite) )

Modele de ventilateur
de refroidissement

|

Kit d'axe X
Ventilateur de
refroidissement auxiliaire

Barre de traction (gauche

(Barre detraction (gauche)
Moteur a axe X & Z
(Gauche)

Détection du filament }---|

Assemblage du
support a matériaux

(Plate-forme d'impression)- -

Ecran tactile - ———
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I
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2. Liste des Piéeces

@ Composant de base

2]

Assemblage du cadre du
portique

@ Ecran tactile

(-

@ Tube a filament

@ Support de matériel

@ Barre de traction

@ Cordon d'alimentation

02

@ Porte-matériaux
anti-emmélement
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2. Liste des Pieces

£ Kit d'accessoires

)

@ Vis a téte ronde plate
hexagonale M4*8 x8

—l==0

[ S—

@ Kit d'outils

Q:m

©® cClé adouille

O

@ Filament

=

@ Pince coupante

S

@ Attache noire x5

@ Couvercle du cable
d'extrudeuse

_———=0

© Nettoyeur de buse

\
=

(@ Disque flash USB

@ Guide d'installation rapide

@ Carte de service aprés-vente

)

@ Vis a téte ronde plate
hexagonale M4*10 x4

Conseils : les accessoires ci-dessus ne sont fournis qu'a titre indicatif. Veuillez vous référer aux accessoires physiques.
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3. Procédure d'Assemblage

3.1 Installation d'assemblage de rack de matériel

@ Installez le ratelier & matériel et le barillet & matériel conformément au diagramme;
(2] Alignez les trous des composants du porte-matériaux installés avec les positions de verrouillage situées immédiatement a droite du cadre du portique et fixez

-les en douceur vers le bas.

CREALITY

04
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3. Procédure d'Assemblage

3.2 Installation du cadre du portique

Placez I'ensemble de cadre pour le portique dans les fentes de la base : A. Utilisez d'abord quatre vis M4x8 pour aligner et fixer les trous de vis gauche et droite de la
base ; B. Ensuite, utilisez quatre vis M4*8 pour aligner et fixer les trous de vis au bas de la base.

CREAUTY

o [ETT-3 V3 Plus) "B
Creality 3D Printer |
@ 4~
<z (A

\|

Phainly

7 { Je

Vis M4*8

[T -3 V3 Plus

Creality 3D Printer
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3. Procédure d'Assemblage

3.3 Installation de la barre de traction

@ D'abord, utilisez deux vis M4*10 pour aligner les trous sur le dessus du

portique et verrouillez les vis ;
@ Ensuite, utilisez deux vis M4*10 pour aligner les trous sur la base et

verrouillez-les tous.

Installez les piéces en associant @avec @ et @ avec @ sur le levier
et sur le portique, comme indiqué par les marquages @ et @.

06
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3. Procédure d'Assemblage

3.4 Installation de I'écran tactile

o Connectez I'écran tactile a I'écran de base a l'aide du cable plat flexible ;

@ Encliquetez la boucle située a I'arriere de I'écran tactile dans les fentes de la base.

CREALRY

I 1 —

S -3V3Plus
{ [Ender iAAdiend

Creality 3D Printer
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[EXTE-3 V3 Plus

Crealty 3D Printer

——
Suivez la direction illustrée

pour l'orientation d'insertion

correcte. Une insertion

incorrecte peut entrainer des

dommages aux interfaces de

I'écran.

Appuyez sur |'écran pour le
mettre en place jusqu'a ce
qu'un clic se fasse entendre.

@ Ne mettez pas la machine en marche lorsque I'écran
tactile est connecté ou déconnecté du céble de connexion ;
@ Tirez légérement sur le cable plat flexible de la base de
I'écran, en prenant soin de ne pas le casser.




3. Procédure d'Assemblage

3.5 Cablage de I'équipement

d'alimentation

Moteur a
axe X & Z
| (Gauche)

A Attention

* Veuillez contréler que I'interrupteur d'alimentation et le secteur sont correctement
positionnés avant de brancher I'appareil, afin d'éviter d'endommager ce dernier.

* Si la tension secteur est comprise entre 100 et 120 V, veuillez sélectionner 115 V pour
l'interrupteur d'alimentation.

o Si la tension du secteur est comprise entre 200V et 240V, veuillez sélectionner 230V pour
linterrupteur d'alimentation (230V par défaut).

@ Connecter le cable

b Fixez-le avec
des colliers de
serrage

WA

Position de
fixation des T
colliers de

serrage

@ Vous devez d'abord insérer le fil dans
le serre-fil, puis connecter la ligne de
détection de filament.

@ A. Connectez d'abord le kit d'extrusion ;
B. Fixez le cable d'extrusion avec des
colliersde serrage ; C. Installez le couvercle
du cabl d'extrusion ;

© Connecter le moteur de laxe X & Z
(droite).

@ Connecter le moteur de l'axe X &
Z (gauche) ;

@ Connectez le cable de l'interrupteur
de fin de course.

@ Sélectionnez le mode de tension correct
en fonction de la tension du réseau
électrique local ;



uide de dé

4.1 Guide de mise sous tension

Politique de confidentialité Veuillez configurer votre réseau Sauter

Sélection langue
Préface

22574 English Deutsch Espafiol P
. . . . cxsw-guest2
Francais Italiano Portugués Pycckuin
cxsw-guest3
Turkish Cxsw-guest4
[4 J'ai lu et 'accepte cette politiq tialité

Précédente -

Précédente -

Paramétres du fuseau horaire Se connecter a CrealityCloud Sauter

® UTC-12:00(IDLW) Veuillez scanner le code pour relier votre appareil au Creality Cloud

International

UTC-11:00(SST)
UTC-10:00(HST) 0 L'interface actuelle est présentée a titre
: de référence uniquement. En raison de
la mise a niveau continue des fonctions,
elle sera soumise a la derniére interface

E— _ Précédente utilis‘a,teur du quiciel(micrologiciel
publiée sur le site officiel.

UTC-9:30(MIT)

| 09



uide de dé

Vérification automatique

Bienvenue dans le processus d'auto-test
1Veuillez placer la plateforme d'impression
2.Le processus d'auto-test devrait durer
environ 15 minutes

Précédente

Vérification automatique

Chauffage des buses
Chauffage du lit chauffant

Ventilateur

Ne pas toucher l'imprimante
pendant le test

S'il y a des anomalies pendant le processus de vérification automatique,
veuillez consulter la FAQ pour vérifier les éventuels dysfonctionnements
de I'appareil. Vous pouvez également scannerle code QR pour le «
signalement des pannes » afin de signaler le probléme de la machine et
de demander I'aide du service aprés-vente pour le résoudre.

L'interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En raison
de la mise a niveau continue des fonctions, elle sera soumise a la derniére
interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

10
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Température de la buse

Température du lit chaud

Les paramétres peuvent
étre réglés manuellement.

* Vous pouvez configurer des fonctions telles
que la température de I'extrudeuse et la
température du foyer via la page d'accueil ;

Mouvement/Temp. Extrusion/Retrait

210 10mm 30mm
220°C n'est

approprié que pour
52 le PLA, veuillez

ajuster pour les
EENEEEIDY
en fonction de leur
température
d'impression.

Extruder Rétracter

Refroidissement

Refroidissement Auxiliaire

—5% | 65% | +5%

Refroidissement du Modéle

® |—5%| 65% |+5%

* Vous pouvez configurer des fonctions telles que le mouvement de I'axe / le contréle de la température, I'extrusion / rétractation et le

refroidissement du ventilateur via l'interface de préparation.

L'interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En raison de la mise a niveau continue des
fonctions, elle sera soumise a la derniére interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

11



uide de démarrage et de

Historique

Lecteur USB

. E -
\ Q Copier sur le lecteur flash USB

Prévisualisation A, EEE Supprimer jaies e

du fichier semin @ 12m | @ sémin

d'impression ®

Ender3V3 Plus fer Ender3V3Plus  Ender
Test Mod Te: cesh...  TestModel cesh. M

Pawnc22coo..d 2023/

. Pawnc22coo..d  2023/03/0209:23  10h30m

10h30m

25h46m . 16n 2m @10hIm & 14m 6 6 2 10h1Im . 14m

* Appuyez et maintenez le modeéle pour sélectionner plusieurs modeéles et les copier sur un disque flash USB
* Les fichiers de modéles locaux et sur disque flash USB peuvent étre gérés via l'interface de prévisualisation des fichiers d'impression.

CREALITY
Ender3 V3 PlusTest ...

60°C PLA 210
200°C

) 45
56min

Interface
d'impression

12m

Refroidissement par ventilateur

® Calibrage

Retour ‘Impression‘ 30 Temps restant

Temps d'impression

* Cliquez sur le fichier du modéle pour accéder a ses détails
* Cocher l'option « Calibration » peut améliorer la qualité d'impression

L'interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En raison de la mise a niveau continue des
fonctions, elle sera soumise a la derniere interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

| 12



rrage et de

Systeme Systéme
L'interface actuelle est présentée a titre
de référence uniquement. En raison de
Rappel de mise & jour [ la mise a niveau continue des fonctions,
elle sera soumise a la derniére interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel
publiée sur le site officiel.

Luminosité de 'écran Informations du compte root

Ecran éteint 3 minutes

Sélection langue Frangais Paramétres du fuseau horaire

Vérification automatique Se connecter a CrealityCloud

. Exporter le
Informations du compte root erl

* Vous pouvez configurer des fonctions telles que
les paramétres systéme et réseau via l'interface
des paramétres.

Accorder

Systéme Réseau

Exporter le journal

Vérification de la version CxXsw-guest2

CXsw-guest3

Réinitialisation aux valeurs par défaut
cxsw-guest4

Mode expert Y Cxsw-guest5

CXsw-guest6
Concernant

Historique des erreurs Téléverser le journal
FAQ Code d'erreur Temps d'occurrence Fonctionner
3002 /02/06 17:06:45
Manuel en ligne
Prendre 3001 5 09:52:33
en charge

3007 3/02/04 23:50:08 Téléverser
le journal

3006 3 16:36:06

* Vous pouvez consulter les FAQ, les manuels, I'historique des erreurs et télécharger le journal via l'interface du service client.

| 13



5. Premiére impression

5.1 Chargement du filament

>>

CREALITY

@ Coupez 'avant du filament a 45° et cassez-le

@ Entrez la température de la buse sur I'écran et
' tout droit ;

attendez qu'elle chauffe jusqu'a la température de
consigne;

@ A. Introduisez le filament dans le port de détection
du filament afin qu'il passe a travers le tube en
téflon; B. Fixez le tube en téflon au cable de
I'extrudeuse a I'aide de serre-cables.

@ Arrangez les filaments comme illustré sur l'image,
puis fixez le support de matériel anti-enchevétrement ;

@Verrouillez le commutateur DIP et insérez le tube
en téflon dans l'articulation supérieure du kit
d'extrusion.

@ Déverrovillez l'interrupteur DIP et introduisez le
filament dans le kit d'extrusion jusqu'a ce que le
filament soit extrudé par la buse ;

14



5. Premiére impression

5.2 Creality Print

5.2.1 Téléchargement et installation de logiciels

Connectez - vous au site Web pour télécharger slices for creality Print 5.0 ou supérieur:

Creality Print 5.0 https://www.crealitycloud.cn/software-firmware/software/creality-print ;

5.2.2 Machine de liaison Lan

Réseau

cxsw-guest2
cxsw-guest3
cxsw-guest4

CXSw-guests

CXsw-guest6

@ Afficher I'P de la machine sur I'écran de la machine: @ Entrez la liaison IP de la machine dans le logiciel de découpage:
parametres — réseau ajouter manuellement — ajouter;

L'interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En raison de la mise a niveau continue des
fonctions, elle sera soumise a la derniére interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

15



5. Premiére impression

5.2.3 Découper et envoyer imprimer

WProcess s

® Cliquez sur "Tranche dassiette", une fois la tranche terminée, appuyez @ sélectionnez l'imprimante lice;
sur

Pour en savoir plus sur le tutoriel détaillé sur |'utilisation du logiciel
slice, s'il vous plaitConnectez - vous au wiki officiel:
https://wiki.creality.com/zh/software/update-released

L'interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement.
En raison de la mise a niveau continue des fonctions, elle sera
soumise a la derniére interface utilisateur du logiciel/micrologiciel
publiée sur le site officiel.

@ veérifiez les informations sur la machine et les consommables, puis cliquez sur
imprimer en un clic.

| 16
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5. Premiére impression

5.3 Impression de disques flash USB

Lecteur USB
Ender3 V3 PlusTest ...

. ‘ 60°C PLA
2 =»

200°C

Ender3 V3 Plus Ender3 V3 Pl 6
£ Ender3v3 PN 56min

12m

20221025

¥ calibrage

Ei Ender3 V3 Plus Ender3 V3 Plus

Test Model cesh... esh...  Test Model cesh.. Test Model ces*
16m m | @iohime 14m

Retour fimpression

@ Sélectionnez le modeéle & partir de la clé USB. © Cliquez sur « Impression »

@ Insérez la clé USB dans n'importe quel port USB
@ Maintenez l'interrupteur DIP verrouillé avant I'impression ; Linterface actuelle est présentée  titre de référence
@ Pour des détails sur l'utilisation du logiciel, veuillez vous référer au manuel d'utilisation du uniguement. En raison dela mise a niveau continue
logiciel de tranchage qui se trouve sur le disque flash USB. des fonctions, elle sera soumise a la derniére interface
@ Les fichiers sauvegardés doivent étre placés dans le répertoire racine (et non dans un utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
sous-répertoire) du disque flash USB. officiel.
® Il est recommandé de nommer les fichiers en utilisant I'alphabet latin, des chiffres et des
caractéres communs.

| 17



6. Spécification fonctionnelle

6.1 Retrait des filaments

Méthode 1 : Rétractation manuelle

CREALITY

210 @@

45

@ Entrez la température de la buse sur I'écran et attendez @ A. Déverrouiller l'interrupteur plongeur ; B. Maintenir le connecteur du tube en
qu'elle chauffe jusqu'a la température de consigne; téflon au-dessus de I'extrudeuse ; C. Retirer le tube en téflon ;

L'interface actuelle est présentée a titre de référence
uniquement. En raison de la mise a niveau continue
des fonctions, elle sera soumise a la derniére interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
officiel.

© Retirez les vieux filaments en les retirant de l'arriére de la
machine pour les remplacer par de nouveaux.

| 18



6. Spécification fonctionnelle

Méthode 2 : rétraction automatique

Extrusion/Retrait

220°C n'est
approprié que pour
le PLA, veuillez
ajuster pour les
autres matériaux
en fonction de leur
température
d'impression.
Extruder

© Retirez les vieux filaments en les retirant de l'arriére de la
machine pour les remplacer par de nouveaux.

Extrusion/Retrait

Chauffage des
buses

2 Préparation

3 Rétracter

) 4 Terminer
Extruder Rétracter

@ En attente de la fin du processus de rétractation ;

L'interface actuelle est présentée a titre de référence
uniquement. En raison de la mise a niveau continue
des fonctions, elle sera soumise a la derniére interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
officiel.

19



6. Spécification fonctionnelle

6.2 Retrait automatique

@ A.Déverrodiller l'interrupteur plongeur; B.Insérez le filament
dans la partie la plus profonde du tube en téflon jusqu'a ce qu'il
ne puisse pas étre déplacé; C.Verrouillez l'interrupteur plongeur.

Extrusion/Retrait

Chauffage des
buses

+

2 Extrusion

3 Terminer

Extruder Rétracter

© En attente de la fin du processus d'extrusion.

20

Extrusion/Retrait

220°C n'est
approprié que pour
le PLA, veuillez
ajuster pour les
autres matériaux
en fonction de leur
température
d'impression.
Rétracter

@ Cliquez sur « Extruder » ;

L'interface actuelle est présentée a titre de référence
uniquement. En raison de la mise a niveau continue
des fonctions, elle sera soumise a la derniére interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
officiel.
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7. Entretien de I'Equipement ’

7.1 Dépose et entretien de la plaque de la plate-forme

—

@ A. Lorsque l'impression est terminée, attendre que la @ En cas de présence de filaments résiduels @ En cas de mauvais collage de la premiére
laque de la plate-forme refroidisse avant de retirer sur la plaque de plate-forme, grattez-les couche du modele, il est recommandé
a plate-forme d'impression avec le modéle attaché; légérement avec une lame et imprimez & d'appliquer uniformément de I'adhésif
B. Pliez légérement la plate-forme avec les deux mains nouveau. solide sur la surface de la plaque de
pour séparer le modele de la plate-forme. late-forme avant le préchauffage pour
‘impression.

1. La plate-forme d'impression n'est pas facile & plier de maniére trop importante dans le cadre d'une utilisation quotidienne, et il est impossible d'empécher la déformation
d'étre inutilisable ;
2. La plate-forme d'impression est une piéce périssable, et il est recommandé de la remplacer réguliérement pour s'assurer que la premiére couche du modéle adhére correctement.

7.2 Entretien de I'axe optique
Il est recommandé d'acheter de la graisse lubrifiante pour I'entretien régulier de la zone de I'axe optique.

GreALY

Zone de I'axe optique de la direction Z Zone de I'axe optique de la direction X & Y Zone de I'axe optique de la direction Y

| 21
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8. Parameétres de I'Equipement
quip
Paramétres de I'Equipement

Modeéle Ender-3 V3 Plus

Technologie de modélisation FFF

Dimensions de la modélisation 300*300*330mm

Méthode de mise a niveau Nivellement automatique

Nombre de buses Ipiece

Diamétre de I'extrudeuse 0,4mm

Epaisseur de la tranche 0,1-0,35mm

Précision +0,2mm

Température de la buse <300°C

Température du lit chaud <100°C

Filaments PLA/TPU/PETG/ABS/PLA-CF/PETG-CF/CR-carbon

Puissance nominale 350W

Tension d'entrée 100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz

Détection du filament Oui

Récupération en cas de perte d'alimentation Oui

Méthode d'impression Impression sur clé USB / Impression sur réseau local / Impression dans les nuages
Format du fichier d'impression Gcode

Logiciel de découpage Creality Print

Systémes d'exploitation Windows/MAC OS

Langue th XX/ English/ Espafiol/ Deutsche/ Francais/ Pycckwii/ Portugués/ Italiano/ Tirk/ BZEE/ 3t}
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9. Cablage du Circui

DC 24V }

Lit chaud (BED) |

Chauffage (NC) }

Ventilateur (NC) }

Port de la thermistance
du lit chaud
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Disque flash USB




Etant donné que chaque modéle est différent, le produit réel peut étre différent de I'image. Veuillez vous référer au produit réel.
Le droit d'interprétation final appartient a Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

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
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