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Aos nossos prezados usuarios

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

A Creality estd sempre pronta para prestar servicos de alta qualidade. Se vocé identificar qualquer problema ou tiver
duvidas ao utilizar nossos produtos, use as informacdes 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 usudrio: USB flash disk fornecido com a impressora contém instrugdes e videos.

Vocé também pode acessar nosso site oficial (www.creality.com) para encontrar informagdes sobre softwares, hardwares,
informacgdes de contato, instru¢des de dispositivos, informagdes sobre garantia dos dispositivos e muito mais.

Atualizacdo de firmware

1. Vocé pode atualizar o firmware diretamente através da tela do dispositivo;

2. Vocé pode utilizer o Creality Cloud OTA para efetuar a atualizagao;

3. Visite o site oficial https://www.creality.com, clique em "Suporte = Centro de Download", selecione o modelo correspondente
para baixar o firmware necessario, (ou clique em "Creality Cloud = Downloads — Firmware"), apos a instalagéo estar concluida,
vocé pode usa-lo.

Material de operagdo do produto e servigo pés-venda

1. Acesse o Wiki oficial da Creality (https://wiki.creality.com/) para explorar mais tutoriais
detalhados de servigo pos-venda;

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

Creality Wiki



Instrucdes de uso

P

1. Ndo use esta impressora por métodos ou operagdes que ndo estejam descritos neste manual, caso contrdrio, pode resultar em
ferimentos acidentais ou danos materiais.

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

3. N&o instale esta impressora em um ambiente com vibragdo ou instavel, pois a qualidade da impresséo serd comprometida quando a
impressora for balangada.

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

5. Use o cabo de alimentagdo fornecido com a impressora e ndo o de outros produtos. O plugue de alimentacéo 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 acessérios ao operar a impressora, caso contrario, as partes méveis podem causar ferimentos acidentais,
incluindo cortes e laceragdes.

8. Apds a conclusdo do processo de impresséo, use ferramentas para limpar o filamento no bico enquanto ele ainda estd quente. Ndo
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 alimentagéo estiver desligada e limpe a poeira, materiais
de impressédo pegajosos e objetos estranhos nos trilhos da guia.

10. Criangas menores de 10 anos ndo devem usar esta impressora sem a supervisdo de um adulto para evitar ferimentos acidentais.
11. Os usuérios devem cumprir as leis e os regulamentos do pais e da regido correspondentes onde o equipamento esta localizado
(local de instalag&o), seguir a ética profissional e prestar atengdo as obrigagdes de seguranga. O uso de nossos produtos e equipa
mentos para qualquer finalidade ilegal é estritamente proibido. Nossa empresa ndo assumird nenhumaresponsabilidade legal relevante
de nenhuma pessoa gue violar a lei.

12. Dica: Nao conecte ou desconecte os cabos em uma base carregada.

>>
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1. Sobre a Impressora
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2. Lista de pecas

@ Componente base

@ Conjunto da Estrutura
da Torre

@ Tela sensivel ao toque

(-

@ Tubo de filamento

@ Rack de materiais

@ Haste de tragéo

@ Cabo de alimentagio

@ Suporte de material anti
-emaranhado
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2, Lista de pecas

%ﬁ Kit de acessodrios

)

@ Parafuso Redondo
Plano Sextavado M4*8 x8

===

[ —

@ Kit de Ferramentas

Q:m

@ Chave sextavada

O

@ Filamento

=

@ Alicate de corte

S

® Amarracio preta x5

20

@ Bracadeira de Arame x3

@ Tampa do cabo da extrusora

—0

© Limpador de bocal

L

(@ Pendrive USB

@ Guia de Instalagio Rapida

@ Cartio de Servigos Pés-venda

)

@® Parafuso Redondo
Plano Sextavado M4*10 x4

Dicas: Os acessorios acima sdo apenas para referéncia. Consulte os acessérios fisicos.

03
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3. Procedimento de Montagem

3.1 Instalagao do Conjunto do Suporte de Materiais

@ Instale o suporte de material e o barril do material de acordo com o diagrama;
@ Alinhe os orificios dos componentes do suporte de material instalados com as posi¢des de travamento imediatamente a direita da estrutura do pértico e

fixe-os suavemente para baixo.

CREALITY

04




3. Procedimento de Montagem

3.2 Instalagao do Conjunto da Estrutura da Torre

Coloque o conjunto da estrutura do pértico nas aberturas da base: A. Primeiro use quatro parafusos M4x8 para alinhar e fixar os furos esquerdo e direito da

base; B. Em seguida, use quatro parafusos M4x8 para alinhar e fixar os furos dos parafusos na parte inferior da base.

CREAUTY

[T -3 V3 Plus

Creality 3D Printer

05

Phainly

Vista
inferior

ETm-3V3Pus [
Creality 3D Printer — / |

q

Parafuso M4*8

>>
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3. Procedimento de Montagem

3.3 Instalagdo da haste de tracao

@ Primeiro, use dois parafusos M4*10 para alinhar os orificios na parte superior

da ponte e trave os parafusos;
@ Em seguida, use dois parafusos M4*10 para alinhar os orificios na base e trave

todos eles.

Instale as pegas combinando @ com @ e @ com @ tanto na alavanca
quanto no portico, conforme indicado pelas marcagbes @e @ .

06



3. Procedimento de Montagem

3.4 Instalagdo da tela sensivel ao toque

o Conecte a tela sensivel ao toque a tela base por meio do cabo plano flexivel;
@ Encaixe a fivela na parte de tras da tela sensivel ao toque nos slots da base.

CREALRY

07

[EXTE-3 V3 Plus

Crealty 3D Printer

—
Siga a direcéo ilustrada para a

orientagdo correta da

insercédo. A insercao incorreta

pode resultar em danos as

interfaces da tela.

Empurre-o para baixo no
lugar até ouvir um clique.

@ Néo ligue a maquina enquanto a tela sensivel ao toque
estiver conectada ou desconectada;

@ Puxe com cuidado o cabo plano flexivel da tela de
base, tomando cuidado para ndo quebra-lo.

>>
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3. Procedimento de Montagem
i — ) —

3.5 Cablagem do equipamento

:

Fa%?afixa a0 *
corn abragadeiras

Posicdo de
fixagdo das
abragadeiras

@ Voceé deve primeiro inserir o fiona @ A. Conecte o kit da extrusora primeiro;
braéadequ e depois conectar a linha B. Fixe o cabo da extrusora com
@ Conecte o cabo de deteccao do filamento. abragadeiras; C. Instale a tampa do
de alimentagéo cabo’da extrusora.

Motor dos

Motor dos eixos X e Z (Direita)

A Cuidado

. Certifigue—se da posicdo correta do interruptor de alimentagéo e da rede elétrica
antes de conectar a alimentacéo, a fim de evitar danos ao dispositivo;

*Se a rede for entre 100 V e 120 V, selecione 115 V para o interruptor de alimentagéo.

*Se a rede for entre 200 V e 240 V, selecione 230 V para o interruptor de alimentagao
(o padrao é 230 V).

e

@ Conecte o cabo do interruptor de ® Selecione 0 modo de tens&o correto
limite. com base na tensao do sistema de
alimentag&o local.

| 08 I



4. Sobre o Guia de Inicializacdo e a | ce do Usuario

4.1 Guia de ativagcao

Idioma Politica de Privacidade Configure sua rede Pular

Prefacio ’
cxsw-guest N

3z English Deutsch Espafiol IP 172.23.214.236

. B A % CXsw-guest2
Francais Italiano Portugués Pycckuin
cxsw-guest3
Turkish cxsw-guest4
[ Li e concordo com esta Politica de Privacidade

Anterior

Configuragges de Fuso Horario Fazer login no CrealityCloud Pular

Por favor, leia 0 cdigo para vincular seu dispositivo 3 Creality Cloud
Area | Internacional

UTC-10:00(HST) E_;‘%?:E_

UTC-9:30(MIT)

A interface atual é somente para
; 1'%": i referéncia. Devido & atualizagdo
o ﬁi‘ . ~ P
[EE55R continua das fungdes, ela esta sujeita a
e IU do software/firmware publicado mais
nterior Anterior - i ici
recentemente no site oficial.
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4. Sobre o Guia de Inicializacdo e a In ce do Usuario

Auto-inspegdo Auto-inspegdo

Bem-vindo ao processo de autoteste — Aquecimento do bico
1.Coloque a plataforma de impre:
2.Espera-se que 0 processo

leve cerca de 15 minutos Ventoinha de calor Autoteste concluido

Aquecimento da mesa

N&o toque na
impressora durante

Se ocorrer alguma anormalidade durante o processo de auto-veri-fi-cagdo, por favor, consulte as perguntas frequentes
para verificar possiveis problemas de funcionamento da maquina. Como alternativa, escaneie o cddigo QR para "relatério
de falhas" para relatar o problema da maquina e buscar assisténcia do servigo pés-venda para a resolucdo do problema.

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagdo continua das fungdes,
ela estd sujeita a U do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.

| 10



4. Sobre o Guia de Ini

4.2 Sobre a Interface do Usuario

CREALITY
Temperatura do bocal

Temperatura da
camara quente

Inicio

Os parametros podem ser
definidos manualmente

*Vocé pode configurar fungdes como temperatura
da extrusora e temperatura do viveiro através da
pagina inicial;

Movimento/Temp. Extrusdo/Retracdo Resfriamento

D
i 10mm 30mm

210 D . = Resfriamento Auxiliar
220°C é adequado E
b apenas para PLA, ) ) ® =50 65% |+5%
52 ajuste para outros
Preparar

materiais de
acordo coma
100 temperatura de / Resfriamento do Mode

impressdo deles. ® | —5%| 65% |+5

Extrusdo ‘ ‘ Retragdo ‘

* Vocé pode configurar fungées como controle de movimento / temperatura do eixo, extrusdo / retragéo e resfriamento do ventilador por
meio da interface de preparacao.

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagdo continua das fungdes, ela
estd sujeita a IU do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.

11



4. Sobre o Guia de Inicia a ce do Usuario

Local Unidade USB Histérico
® "9 | Punb ® @
n‘ ' SRR Gl " ' Pawnc22coo..d 2023/03/0723:11  10h30m
i i 3 /3 Plu 3V3 @ ‘wenjianjial Ender3 V3 Plus Ender:
Visual IZagao LoD B, B Excluir 20221025  TestModelcesh... ~TestModel ce:
do arquivo de Semin & 12m || @ S6min & 13m || @ 30 2m O 30min
impressao P Pawnc22coo..d  2023/03/020923  10h30m

Ender3V3 Plus Ender3 V3 Plus Ender3V3Plus  Ender3V3Plus .d 20 /0112:36  10h30m
Test Model. Test Model ces* del ces Test Model cesh...  TestModel cesh... Te 1
11h3m 10h1Im S 1am 12012 2im D10h11m S 14m

* Pressione e mantenha pressionado o modelo para selecionar varios modelos e copia-los para um disco flash USB
* Os arquivos do modelo local e do disco flash USB podem ser gerenciados por meio da interface de visualizacdo do arquivo de impress&o.

Ender3 V3 PlusTest ... CREALITY

60 PLA 210
200°C

Interface de semin
impressao 5 1m

n\ i Calibragem Resfriamento do ventilador

Voltar  [Mimprmity 0% Tempo restante

45

Tempo de impressdo

* Clique no arquivo do modelo para acessar seus detalhes
* A verificagdo da "Calibragdo” pode melhorar a qualidade da impresséo

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagdo continua das fungdes, ela
esta sujeita a U do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.

12



4. Sobre o Guia de Inicializacdo e al ce do Usuario

Sistema o
Brilho da Tela e cenb sz A interface atual é somente para
referéncia. Devido & atualizagéo
continua das fungdes, ela estd sujeita a
Idioma Portugués Configuragdes de Fuso Hordrio IU do software/firmware publicado mais
recentemente no site oficial.

Tela desligada 3 minutos Lembrete de atualizacdo

Auto-inspecdo Fazer login no CrealityCloud

Informac « i Fxportar registro
* Vocé pode configurar fungées como
configuragdes do sistema e da rede por
meio da interface de configuragdes.

Ajustar

Sistema Sistema

Exportar registro

Verificagdo da versdo cxsw-guest2

cxsw-guest3
Redefinir para o padrao oG
Modo especialista = cxsw-guests

Cxsw-guests
Sobre

Ajuda Histdrico de erros Enviar Registro

Perguntas Frequentes Cédigode Erro  Tempo de Ocorré Operar

3002 06 17:06:45
Manual Online

Suporte S

3007 :50:08 € € Enviar Registro

3006

* Vocé pode visualizar perguntas frequentes, manuais, histérico de erros e fazer upload do Log através da interface de atendimento ao cliente.

13



5. Primeira Impressao

5.1 Carregamento de Filamento

>>

CREALITY

3

@ Insira a temperatura do bocal na tela e aguarde
até que ele aquega até a temperatura desejada.

@ Corte a parte frontal do filamento em 45° e faga
a ruptura em linha reta;

(3] Organize os filamentos conforme mostrado na
figura e depois instale o suporte de material anti-
emaranhado;

@ A. Enrosque o filamento na porta de detecgdo do
filamento até que ele passe pelo tubo de Teflon;
B. Fixe o tubo de Teflon com o cabo da extrusora
com clipes de cabo.

@ Destrave o interruptor DIP e passe o filamento no
kit da extrusora até que o filamento seja extrudado
do bocal;

14

@ Trave o interruptor DIP e insira o tubo de Teflon
na junta superior do kit da extrusora.



5. Primeira Impressao

5.2 Creality Print

5.2.1 Descarga e instalagdo de software

Entre no site para baixar a Creality Print 5.0 ou mais partes:https://www.crealitycloud.cn/software-firmware/software/creality-print ;

Creality Print 5.0

5.2.2 LAN binding machine

Sistema

cxsw-guest2
cxsw-guest3
CXsw-guest4

cxsw-guest

cxsw-guest6

@ Ver o IP da maquina na tela da maquina: Configuragdes — @ Introduz a ligagéo IP da méaquina no software de corte: Adigio manual
Rede; — Adicionar;

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagdo continua das fungdes,
ela esté sujeita a U do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.

| 15



5. Primeira Impressao

5.2.3 Peca e envie para imprimir

@ Clique em "Prato de Fatia", e depois de cortar terminado, clique @ Escolha a impressora ligada;
em "impressdo em LAN";

Para explorar tutoriais mais detalhados sobre o uso de software
de corte, por favorentrar no Wiki oficial:
https://wiki.creality.com/zh/software/update-released

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagao
continua das fungdes, ela estd sujeita a U do software/firmware
publicado mais recentemente no site oficial.

@ Verifique a maquina e a informacg&o de consumo, e clique em "Glmpressdo com
um cliqu”.

16
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5. Primeira Impressao

5.3 Impressao de Disco Flash USB

=]
Interruptor

Unidade USB
Ender3 V3 PlusTest ...

. ‘ . 60°C PLA
F L F 200°C

Ender3V3Plus  Ender3V3Plus  Ender3V3 P17
Test h..  TestModelcesh... TestModel ce:

56min

30min 6m 38 6m 12m

= o L ¥ Calibragem
Ender3V3 Plus. Ender3V3 Plus Ender3V3 Plus Ender3V3 Plus
Test Model cesh...  Test Model cesh.. Test Model cesh...  Test Model ces*

1m0 11h3m & 2im D10hImS: 14m Voltar  SImprimir

@ Selecione o modelo no disco flash USB ® Clique em “Imprimir”

@ Insira o stick USB na porta USB

@ Mantenha o interruptor DIP travado antes de imprimir. A interface atual é somente para referéncia. Devido &
@ Para obter detalhes sobre o uso do software, por favor, por favor, consulte o manual do atualizacio continua das funcdes, ela esta sujeita a IU
usuario do software de corte no disco flashUsg. o do software/firmware publicado mais recentemente
® Os arquivos salvos devem ser colocados no diretério raiz (ndo em um subdiretério) do . -

f no site oficial.
disco flash USB.
® E recomendado que vocé nomeie os arquivos com alfabeto latino, numerais e caracteres
tipicos.

17
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6. Especificacdo Funcional

6.1 Retiro Filamento

Método 1: Retragdo manual

CREALITY

@ Insira a temperatura do bocal na tela e aguarde até que ele @ A. Desbloqueie o interruptor de imers&o; B. Segure o conector do tubo de Teflon
aqueca até a temperatura desejada; acima da extrusora; C. Puxe o tubo de Teflon;

A interface atual é somente para referéncia. Devido a
atualizagdo continua das fungdes, ela estd sujeita a U
do software/firmware publicado mais recentemente
no site oficial.

® Remova os filamentos antigos puxando-os da parte traseira
da maquina para substitui-los por novos.

| 18



6. Especificacdo Funcional

Método 2: Retragdo automatica

Extrusdo/Retragdo

220°C é adequado
apenas para PLA,
ajuste para outros
materiais de
acordo com a
temperatura de
impressdo deles.

Extrusdo Retra”o

@ Clique em “Retraco”;

© Remova os filamentos antigos puxando-os da parte traseira
da maquina para substitui-los por novos.

| 19

Extrusdo/Retracao

m Aquecimento
P do bico

2 Preparar
3 Retraindo

4 Terminar

‘ Extrusdo ‘ Retragdo

@ Aguardando a conclusdo do processo de retragio;

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




6. Especificacdo Funcional

6.2 Alimentacdo automatica

@ ADesbloqueie o interruptor DIP; B.Insira o filamento na parte
mais profunda do tubo de Teflon até que ndo possa ser movido;
C.Trave o interruptor DIP.

Extrusdo/Retragdo

Aquecimento
P do bico

+

2 Extrudando

3 Terminar

Extrusdo Retragdo

© Aguardando a conclusdo do processo de extrusao.

Extrusdo/Retracdo

220°C é adequado
apenas para PLA,
ajuste para outros
materiais de
acordo com a
temperatura de
impressdo deles.

Retragdo

@ Clique em “Extrusdo”;

A interface atual é somente para referéncia. Devido a
atualizagdo continua das funcdes, ela estd sujeita a IU
do software/firmware publicado mais recentemente
no site oficial.

20



7. Manutenc¢ao do Equipamento i

7.1 Remocdo e Manutencdo da Placa de Plataforma

@ A. Quando a impresséo estiver concluida, aguarde que a placa da @ Se houver filamentos residuais sobre a @ Se a primeira camada do modelo n&o for
plataforma esfrie antes de remover a plataforma de impressao placa da plataforma, raspe-os levemente corretamente colada, recomenda-se aplicar
com o modelo anexado; com uma lamina e imprima novamente. adesivo solido uniformemente sobre a
B. Dobre levemente a plataforma com ambas as maos para separar superficie da placa da plataforma antes de
o modelo da plataforma. pré-aquecer para impresséo.

1. Em condigdes de operagdo normal, € dificil para a plataforma de impressao dobrar demais e é dificil impedir que a deformagéo 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.

7.2 Manutencao do eixo 6ptico

Recomenda-se a compra de graxa lubrificante para manutenc&o regular da area do eixo optico.

GreALY

Area do eixo 6ptico da diregéo Z Area do eixo 6ptico da diregio X & Y Area do eixo 6ptico da direéo Y
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8. Parametros do Equipamento
Parametros do Equipamento

Modelo Ender-3 V3 Plus

Tecnologia de modelagem FFF

Dimensdes de modelagem 300*300*330mm

Método de Nivelamento Nivelamento Automatico

Numero de bocais Tpecas

Didmetro da extrusora 0,4mm

Espessura do corte 0,1-0,35mm

Precisdo +0,2mm

Temperatura do boco <300°C

Temperatura da cdmara quente <100°C

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

Alimentacdo nominal 350W

Tensdo de entrada 100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz

Detecgdo de Filamento Sim

Recuperacéo de Perda de Energia Sim

Método de impressao Impresséo por unidade USB/impressdo por LAN/impressédo por Nuvem
Formato do arquivo de impresséo Gcode

Software de corte Creality Print

Sistemas operacionais Windows/MAC OS

Idioma 13/ English/ Espafiol/ Deutsche/ Francais/ Pycckuit/ Portugués/ Italiano/ Tiirk/ BZEE/ 311
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9. Cablagem do Circui
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Como cada modelo é diferente, o produto real pode ser diferente da ilustragdo. Consulte o produto real.
Os direitos finais de interpretacdo pertencem 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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