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Caros Usuarios

Obrigado por escolher os produtos da Creality. Este guia rapido apresenta os passos para despacotamento, instalagdo e depuracao. Por favor, leia-o

cuidadosamente antes de utilizar.

Para obter instru¢des mais detalhadas, videos de despacotamento e tutoriais de servigo pds-venda, visite a plataforma Creality Wiki.
A equipe da Creality estd sempre pronta para lhe fornecer um servico de qualidade. Se encontrar algum problema durante o uso, entre em contato conosco

através do numero de telefone e e-mail fornecidos no final deste guia rapido.

Comprou um produto mas

nao sabe como usa-lo?

Nao se preocupe, todas as [ 22
suas duvidas serao

resolvidas!

Creality Wiki oficial

Creality Cloud - Seu Universo

de Impressao 3D Espera

por Vocé!

Descubra a plataforma de >
impressao 3D tudo-em-um
projetada para todos os
entusiastas.

Creality Cloud App

https://wiki.creality.com Q

iv.g Compreenséo abrangente do novo produto, exploragdo
imersiva de suas funcionalidades.

' Guias detalhados de operagao para ajuda-lo a comegar
facilmente.

K2 Plataforma de suporte profissional pés-venda oferecendo
solugdes eficientes.

https://www.crealitycloud.com Q

E‘ Acesse uma vasta biblioteca de modelos de alta
qualidade.

iv.g Ajustes de fatiacdo na nuvem e de Impresséao integrados
tornam a impressdo mais facil do que nunca.

E& Controle remotamente e imprima com apenas um clique,
a qualquer hora, em qualquer lugar.



Instrucoes de uso

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. N&o 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 contrério, 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. N&o 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 impressdo, use ferramentas para limpar o filamento no bico enquanto ele ainda esta 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 alimentacéo estiver desligada e limpe a poeira, materiais
de impressédo pegajosos e objetos estranhos nos trilhos da guia.

10. As criangas devem estar acompanhadas por um adulto o tempo todo ao usar ou estar perto da impressora.

>>

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 obriga¢des de segurancga. 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: Ndo conecte ou desconecte os cabos em uma base carregada.

Hot parts!
Burned fingers when handling the parts
Wait one-half hour after switching off before handling parts
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1. Sobre a Impressora

Montagem dosuporte\ _______________
de material

Montagem do
Motor do Eixo X

Conexdes pneumaticas

(especificamente para

conexdo de tubo
de PTFE CFS)

Kit de Extrusora b 11

Parada de limite do eixo X }-—
Limpador de Purga }-—

Plataforma de impresséo) - = {fli-{-——=========-=~

Interface USB

Interface de
comunicacao
RS—48§
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2. Lista de pecas

>>

.

@ Componente base

@ Estrutura de portico

® Suporte de Bobina

@ Tubo de filamento

@ cCabo de alimentagdo

<+ Kit de acessorios

é@

@ Parafusos com cabeca
hexagonal s M3*25 x2

—

@ Parafusos autoperfurantes
de cabeca chata sextavada
M3*8 x2

()

@ Parafusos de cabega
ﬁlana com soquete
exagonal M4*10 x6

[

@ Chave allen

O

@ Filamento

0

>

)

de pés-vendas

@ Limpador de bocal @ Rolha de silicone x2 @ Tira de limpeza de bico @ Alicate de corte (O Guia de instalagzo rapida
Dicas: Os acessérios acima sdo apenas para referéncia. Consulte os acessorios fisicos.
@ Cartzo de servico
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3. Procedimento de Montagem

3.1 Instalagdo da estrutura do cavalete

|

@ A ponte ¢ colocada na mesa.

N
N |
@ A. Remova os parafusos de fixagio nas duas extremidades da base e retire as

pincas. (Nota: Mantenha os parafusos M3*20 nas laterais apos a remogao, eles

serdo usados no passo @)
B. Incline a base aproximadamente 45 graus para passar pelo pdrtico.

Alinhe as ranhuras laterais

com a estrutura da ponte

© Alinhe as ranhuras laterais da base com a armagéo da ponte, depois abaixe-a
lentamente até ficar rente com a armagéo da ponte.



3. Procedimento de Montagem

@ A. Empurre a cama aquecida até o final em diregéo a tela;
B. Remova a tampa do eixo Y;

A. Empurre a cama aquecida para o outro extremo;
B. Instale dois parafusos M4*10 (realgados em verde) nas posi¢des dos
orificios para parafusos no trilho-guia do eixo Y da base;

>>

Rolha de
silicone

=

@ AlInstale 4 parafusos M4*10 (destacados em verde) nas posicdes dos

orificios dos parafusos no trilho do eixo Y da base.

B. Instale dois parafusos M3*25 (realcados em vermelho) nas posi¢des dos
orificios para parafusos em ambas as extremidades da base, e instale

tampdes de silicone;

Aperte os parafusos
em ambos os lados.

@ A Reinstale a tampa do eixo Y.

B. Use os quatro parafusos M3*25 removidos na etapa @ para alinhar e
apertar os furos dos parafusos nos lados esquerdo e direito do poértico.

04
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3. Procedimento de Montagem

3.2 Instale o Conjunto do Suporte para Bobina e Gire a Tela

@ Prenda o suporte do carretel na parte superior da estrutura do pértico:
Primeiro, fixe o lado mais longo da base do suporte do carretel a estrutura
do pértico, depois pressione para baixo para prender o outro lado
(observe a dire¢do do suporte do carretel).

@ Gire a tela para a frente.

| 05



3. Procedimento de Montagem

3.3 Equipamento de fiagdo

@ Conectar o barramento da placa adaptadora: Primeiro, insira o barramento da
placa adaptadora no slot correspondente (um som de clique indica que esta bem
conectado), depois use 2 parafusos M3*8 para aperta-lo (destacado em verde).

{ Vista inferior ;

@ Conectar o cabo adaptador do motor do eixo Z: A. Vire a maquina para expor a parte
inferior, depois conecte o cabo adaptador do eixo Z; B. Como mostrado na ilustracéo,
coloque o cabo adaptador do motor do eixo Z conectado na presilha para fixagdo;

06

Por favor, certifique-se de que o barramento da placa de expanséo
e os cabos da cama aquecida estdo organizados e ndo estdo
emaranhados ou cruzados.

~Placa de
expanséo Bus

i~ Cabo da cama
aquecida

@ Conecte o cabo de alimentacao.
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3. Procedimento de Montagem

3.4 Conectando CFS
® O cabo 485 é verde
O tubo de PTFE é amarelo
Usuarios que ndo compraram o CFS podem pular esta etapa.
.

Atencéo a dire¢do de
instalagao do

amortecedor! (1) Os seguintes trés tubos de PTFE tém o mesmo comprimento. Esse

comprimento ideal foi calculado com base na distancia minima necessaria
de 15 a 20 cm entre o CFS e a impressora 3D, sendo fornecido apenas
como referéncia.

(2) Se as extremidades dos tubos de PTFE estiverem deformadas, elas
devem ser manualmente restauradas para a forma arredondada; caso
contrério, pode ocorrer um entupimento do filamento.

—& =

@ De acordo com o diagrama: Instale o amortecedor no CFS (observe a direcio @ Primeiro, insira uma extremidade do tubo de PTFE na saida de filamento do CFS
do amortecedor) e fixe-o com parafusos. (posicéo A); insira a outra extremidade no buffer (posi¢&o B, podendo usar
qualquer um dos quatro orificios).

| 07 I



>>
3. Procedimento de Montagem

@ Em seguida, conecte o buffer & extremidade inferior do conector pneumatico da @ Conecte o tubo de PTFE, conforme mostrado na imagem, & extremidade
impressora seguindo os passos A, B e C. superior do conector pneumatico e a cabega de impresséo.

@ Conecte o CFS ao cabo de comunicagéo 485 do buffer: Nota, introduza a @ Conecte o CFS ao cabo de comunicagéo 485 da impressora 3D: ambas as
curva na posigdo ¢ do buffer e o conector reto na posicdo d do CFS (qualquer extremidades deste cabo s&o conectores retos de 6 pinos, sem distingdo
uma das duas tomadas 485 no CFS 6 pode ser usada); de frente e verso, insira uma extremidade no soquete CFS na posicéo e, e

a outra extremidade no soquete da impressora na posigdo f.

08



3. Procedimento de Montagem

3.4 Conectando multiplos CFS

>>

BI=T=)

Ne—oxou—oyp

L il — 1
® ® ] e ® @
c ®) c ®)
[
° @ 8 ﬁ ] B
G
J ©
‘ [ — —
: : o =,
[l [l
i i
® ® @
(@ ®)

@Usuérios que ndo compraram o CFS podem pular esta etapa.

09

® O cabo 485 é verde
O tubo de PTFE é amarelo



4. Sobre o Guia de Inicializagido e a Interface do Usuario

4.1 Guia de ativagao

Idioma - b»)

254 English Deutsch Mantenha o cubo
verde no diagrama

Espafiol Frangais Italiano livre de detritos e

cligueem “Sim”

9 Politica de Privacidade ho)

Prefacio cxsw-guestl

cxsw-guest2
cxsw-guest3

Portugués| Pycckuii Turkish

@ Lie concordo com esta Politica de Privacidad cxsw-guest4

st=tof

 Configuragdes de Fuso Horario - 9 Fazer login no CrealityClou -

3 UTC-12:00(IDLW) ‘ Area

9 Auto-inspegdo Auto-inspegdo

Bem-vindo ao processo de autoteste

rifiqu pi tada

Ventoinha de Dissipagdo de Calor

11:00(SST) China Continental  Internacional Ventoinha do modelo
’ . o de autoteste leve cerca Verificagdo da Camera
de 10 minut

UTC-10:00(HST) Ik Etu [=]

Use o aplicativo CrealityCloud 1"“"'

para ler o cédigo para entrar.
UTC-9:00(AKST) [a] '*‘-‘;#F
a oHeY

Verificagdo do Cortador

Entrar Forma

Iniciar deteccdo .
s Autonivelamento

Se ocorrerem anomalias durante o processo de auto-verificacdo, consulte as FAQ para
verificar possiveis falhas da maquina; alternativamente, leia o codigo QR para "relatar
falhas" a fim de comunicar o problema da maquina e procurar assisténcia do servico
pds-venda para resolugéo do problema.

Autoteste concluido

Sim

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.
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4. Sobre o Guia de Inicializagdo e a Interface do Usuario

4.2 Sobre a Interface do Usuario

A=\ CREALITY

Temperatura do bocal

Temperatura da cdmara quente

Os parametros podem ser definidos manualmente

Barra de navegacao inferior:

@ Pagina Inicial: Verificar temperaturas de varias partes da maquina; monitorar o progresso da impressdo do modelo durante a impressao.

@ Pagina de Arquivos: Selecionar e imprimir arquivos nesta pagina.

@ Pagina de Gerenciamento de Filamento: Nesta pagina, vocé pode realizar operagdes como edigéo, alimentagéo e retragéo do filamento.

@ Pagina de Controle: Nesta pagina, vocé pode ajustar a temperatura do bico e da cama aquecida, mover os eixos XYZ e configurar a impressao.
@ Pagina de Configuragdes: Configurar rede, cdmera e outras fungdes e visualizar informagdes da maquina.

@ Pagina de Ajuda: Baixar o software de corte, exportar logs e ver o wiki da maquina.

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.
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5. Primeira Impressao

5.1 Suporte de Bobina de Filamento - Edicao/Carregamento

Mantenha
pressionado

N [

JHT = I | \
@ A. Passe o consumivel pelo suporte anti-emaranhamento (preste atencgéo a
dire¢do de carregamento do consumivel).
B. Pressione a alavanca do extrusor e insira o filamento na parte mais
profunda do tubo PTFE até que ele ndo possa mais ser empurrado, depois

LA\ CReaLITY @ = D suporte de Bobina

solte a alavanca.
\D) Editar q

Marca Tipo Cor
Creality P PLA »

- Nome Temperatura do bico
Hyper PLA P 220°C ~ 240°C

v
PLA

Avanco de pressdo

Editarg | Extrusdo  Retracdo 0.043mm Redefinir

@ Clique manualmente na tela para definir as informagdes dos consumiveis: Filamento — Editar, depois defina separadamente a marca, tipo, nome e cor dos
consumiveis, e finalmente clique em Sim para salvar as configuracdes.

| 12



po) Suporte de Bobina Extrusdo

Aquecimento do bico
Verificar posigdo do filamento
Cortar o filamento Extrus3o concluida
Retrair filamento

PLA Alimentar o novo filamento

Alimentar Filamento
Durante o processo de alimentag&o, vocé pode
observar que os consumiveis saindo do bico
indicam alimentagao bem-sucedida.

Editar Extrusdog  Retragdo Enxaguar o filamento antigo

AN

@ Clique em "Extrusdo": Uma vez configurada a informagao de consumiveis, clicar em "Extrus&o" completara o processo de alimentagéo automética.

Antes de iniciar a alimentag&o, vocé pode puxar ligeiramente o filamento para fora. Se ndo puder puxar o filamento, isso indica que os dentes ja agarraram
o filamento; clique no bot&o de alimentagdo B na tela para iniciar a alimentagdo normal. Se puder puxar o filamento, é necessario repetir o passo @.

Ainterface 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.

| 13



5. Primeira Impressao

5.2 Edicdo/Carregamento de Filamento CFS

Extrusdo Retracao

@ Insira o filamento e aguarde pelo aperto (o filamento
RFID nao precisa ser editado, no caso de filamento ndo
RFID, "?" serd exibido apds a leitura e o filamento
precisa ser editado manualmente).

$ Usuérios que ndo compraram o CFS podem pular esta etapa.

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.

|
|
[
U

[l
)w

I!
LI-I!I\EI-E-!. L 11d

Editar Extrusdo Retracdo

@ Verifique se as informagdes do filamento exibidas na
tela correspondem ao filamento no CFS.

14



5. Primeira Impressao

5.3 Impressao LAN

5.3.1 Download e instalagdo de software

Faca login no site da CrealityCloud para baixar a versdo mais recente do software de corte Creality Print:
https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software/creality-print ;

Creality Print

5.3.2 Conectar Maquina a LAN

cXsw-guest2

cxsw-guest3

cxsw-guestd

@ Verifique o IP da maquina na tela da maquina: @ Insira o IP da maquina no software de corte para a vinculaggo:
Configu ragdes — Rede. Adicionar manualmente — Inserir IP.

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

15



5. Primeira Impressao

5.3.3 Cortar e Enviar para Impressao

@ Clique em "Slice Plate" e em "LAN Printing" apés a finalizagéo do slicing. @ Selecione a impressora encaixada.

Para obter tutoriais mais detalhados sobre o uso do software de
fatiamento, por favor, acesse o Wiki oficial da Creality 3D:
https://wiki.creality.com/en/software/update-released

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

© Verifique as informacdes da maquina e do filamento e clique em
"Clique para imprimir".

| 16
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5. Primeira Impressao

5.4 Impressdo na Nuvem Creality

14:46
Q Creality Cloud
. Creality

-

L

Hkkkr 300 (2 Shenzhen C

Cloud(3DPrin..  ggr

@ Pesquise “Creality Cloud ”
na App Store, baixe e instale

14:47
< App Store

<

Enter Mobile Number

Enter Verification Code

J

(2] Registrar uma conta

17

Mobile Login

China
18819450392

Password

@ Entrar



5. Primeira Impressao

Vet

0 &

ForYou Printfies Premium  Discounts

@ Adicionar novo
dispositivo

< 3 e mP 5368057735

X

PikachuThick_tail

7460x7026 x10060
sowe
309 Layers

Estimated flament us 1023

T Device

e

Preview

J
(8] Imprimir

JA creauTY

Conta

nental  Internacional

Use o aplicativo CrealityCloud
para er o codigo para entrar.

Conta — Escanear Cédigo
QR

w140 @D
< Choose Device +
I Stictly Matching

=

© Sselecionar
dispositivo

< Success.

Name the device:

Ender3ve

e/

@ Adicionado com
sucesso

1515

< Ender-3v4

4 PikachuThick_tail

0.00
O Pause Oswp
2Min 325ec
Hour 10 Min
nesm
000m
Printing Parameter et
3 &
139°C aavc,
an ‘Standard 100%

e

@ Imprimindo...
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e~
oueos [QERRY + @ & &

-

s

S (5 Black

Wiukong —{£ 53
CR#IEEE) 4
3

©

@ Selecione o modelo
na pégina inicial

0 Cortar

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.




5. Primeira Impressao

5.5 Impressao de Disco Flash USB

@ Insira o stick USB na porta USB

© Local UnidadeUSB Histérico

<

pr ey
LS

Pony_PLA 1h26m Multicolor
22s tray_PLA_3h2mlls

¢

12

v

Black dinosaur Multicolor Rubik's
egg PLA_3h11m55s Cube_PLA_55m32s

@ Selecione o modelo no disco flash USB

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.

19

\) Pony_PLA_1h26m22s

Filamento

PETG-CF

@) 6h36m & 16g

Calibragem [ ]

© Clique em “Imprimir”



6. Especificacdo Funcional

6.1 Gerenciamento/Carregamento/Descarregamento de Filamento CFS

@ ¢ o botdo Atualizar RFID, que pode ser usado para ler o
filamento. Se a leitura for bem-sucedida, o filamento
restante e a cor do filamento seréo exibidos. Se a leitura
falhar, o botdo de edicdo de filamento serd exibido, e o
filamento sera exibido como "?"

@ ¢ o estado de slot vazio, exibido como /", e a edigdo néo é
suportada;

@® ¢ o estado onde o RFID n3o ¢ lido, o display do filamento
fica com "?". Nesse momento, vocé precisa clicar no botdo
de editar para editar manualmente as informagées do

Editar Extrusdo Retragdo !
filamento;

Usuérios que ndo compraram o CFS podem pular esta
etapa.

Para evitar que o carretel de filamento fique preso,
ndo utilize carretel de papeldo com bordas nao
tratadas ou que estejam deformados como um todo.

Introducdo a interface de gestdo de filamentos: A pagina de gestdo de filamentos esta dividida em duas partes: o suporte de bobina [esquerda] e o CFS [direital.

O cdédigo acima do filamento no CFS, como 1A, indica o nimero do slot;

Carregar filamento: Coloque o filamento no CFS, alinhe a ponta do filamento com o tubo
de Teflon do respectivo compartimento, empurre suavemente e solte apés sentir a forca
de tragdo. O filamento sera carregado automaticamente.

filamento.

@ Carregar/descarregar filamento.
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Descarregar filament: Primeiro, certifique-se de que o filamento ndo esta no extrusor,
neste caso, basta pegar o filamento e puxa-lo para fora; se estiver no extrusor, clique
primeiro no botdo Retract, aguarde até que o filamento retorne ao CFS e depois retire o




6. Especificacdo Funcional

6.2 Retragdo automatica

O suporte de Bobina Retracdo

Verificar posi¢do do filamento
Cortar o filamento
‘ Retrair filamento

Retragdo concluida
Er r o filamento antigo

Editar Extrusdo

@ Clique em “Retragao”; @ Aguardando a conclusio do processo de © Retracio concluida.
retragdo;

N&o retraia manualmente o filamento. Puxar o filamento manualmente pode
deixar residuos dentro do extrusor e causar um bloqueio!

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

O A. Pressione a chave. B. Remova o filamento.
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7. Manutenc¢ao do Equipamentos

7.1 Remocdo e Manutengéo da Placa de Plataforma

@ A. Quando a impressao estiver concluida, aguarde que a placa da @ Se houver filamentos residuais sobre a placa da plataforma,
plataforma esfrie antes de remover a plataforma de impressdo com raspe-os levemente com uma |amina e imprima novamente.
o modelo anexado; B. Dobre levemente a plataforma com ambas as
maos para separar o modelo da plataforma.

>>

1. Em condi¢des de operagdo normal, é dificil para a plataforma de impressdo dobrar demais e é dificil impedir que a deformacéo se torne inutilizavel;
2. A plataforma de impressao é uma peca perecivel, e recomenda-se substitui-la regularmente para garantir que a primeira camada do modelo grude corretamente.

7.2 Manutencéo do trilho de guia e do fuso guia

Recomenda-se comprar graxa e realizar regularmente a manuteng&o de lubrificagdo nos trilhos guias e parafusos
(A aplicacdo de graxa deve ser moderada para evitar a aplicagdo excessiva, que pode causar contaminag&o por poeira).

Area do trilho guia do eixo X Area do trilho guia do eixo Area do parafuso do eixo
Y (esquerda, direita) Z (esquerda, direita)
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Ajuste da Tensdo da Correia do Eixo Z: A. Desaperte os 3 parafusos mostrados na ilustracdo e remova a placa de cobertura; B. Afrouxe os 3 parafusos mostrados

és para
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Vista inferior

Ajuste da tensdo da correia do eixo Y: Afrouxe os dois parafusos mostrados no
diagrama, a correia se tensionard automaticamente, depois aperte os parafusos.
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na ilustragdo; C. Aperte os 2 parafusos mostrados na ilustragéo para tensionar a correia (alternadamente, afrouxe os 2 parafusos para afrouxar a correia); D. Apertar
23

novamente os 3 parafusos afrouxados no passo B; E. Reinstalar a placa de cobertura removida no passo A.



>
7. Manutencao do Equipamentos

~

A\ CREALITY

O  sistema Rede Conta Calibragdo Calibragéo

Verificagdo da versao V.1.3

Calibragao ;
Camera

bico 0.2mm >

v Verificagdao do Cortador
Entrar Forma

Autonivelamento

Auto-inspecao: Por favor, clique na tela para a auto-verificagdo do equipamento apés completar o ajuste de tensdo da correia.

Durante o teste do cortador, ndo deve haver filamento dentro da cabega de impressé&o.
7.4 Substituicdo do tubo de PTFE Por favor, retire o filamento com antecedéncia antes de realizar a calibragéo.

Durante a impressdo multicolorida, um tubo de PTFE desgastado pode causar problemas de alimentagdo. Recomendamos que os usuarios verifiquem a condigdo do
tubo de PTFE semanalmente. Se for encontrado desgaste, substitua-o prontamente para evitar afetar a impressdo normal.

https://wiki.creality.com/en/ender-series/ender-3-v4 Q

Para obter orienta¢des detalhadas sobre manutengéo
e reparo, visite o wiki oficial da Creality.
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>
8. Parametros do Equipamento
Parametros do Equipamento

Modelo Ender-3 V4

Dimensdes de modelagem 220*220*235mm

Método de Nivelamento Nivelamento Automatico

Numero de extrusoras Tpegas

Diametro da extrusora 0,4mm

Espessura de corte 0,1-0,35mm

Precisdo 100+0,Tmm

Temperatura do boco <300°C

Temperatura da cdmara quente <100°C

Filamentos Hyper-PLA/PLA/PLA-CF/TPU(95A)/PETG/ABS
Alimentagado nominal 900W

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

Detecgéo de Filamento Sim

Recuperagéo de Perda de Energia Sim

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

Software de corte Creality Print

Sistemas operacionais Windows/Mac OS/Linux
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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 interpretagcdo 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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