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Queridos Usuarios

Gracias por elegir productos Creality. Esta guia rapida presenta los pasos para el desempaquetado, instalacién y depuracién. Por favor, |éala detenidamente
antes de su uso.

Para obtener instrucciones mas detalladas, videos de desempaquetado y tutoriales de servicio postventa, visite la plataforma Creality Wiki.

El equipo de Creality siempre est4 listo para ofrecerle un servicio de calidad. Si encuentra algin problema durante el uso, contactenos a través del nimero de
teléfono y correo electrdnico provistos al final de esta guia rapida.

https://wiki.creality.com Q

E‘ Comprenda el nuevo producto de manera integral, explore
sus caracteristicas de manera inmersiva.

¢Compré un producto pero
no sabe como usarlo?

iNo se preocupe, todas sus
dudas se resolveran!

44

g’ Guias de operacion detalladas para ayudarle a comenzar sin
esfuerzo.

B’ Plataforma profesional de soporte postventa que ofrece
Creality Wiki oficial soluciones eficientes.

Creality Cloud - jTu Universo
de Impresién 3D te Espera!l
Descubra la plataforma todo
en uno de impresion 3D

disefiada para todos los N , )
E’ Control remoto e impresién con un solo clic, en cualquier
entusiastas. Creality Cloud App momento y lugar.

https://www.crealitycloud.com Q

E’ Accede a una vasta biblioteca de modelos de alta calidad.

44

E’ La segmentacién en la nube y las configuraciones de impresion
integradas hacen que imprimir sea mas fécil que nunca.




Instrucciones de uso

1. No utilice la impresora con métodos y operaciones que no se hayan descrito en este manual; de lo contrario, podrian producirse
lesiones accidentales o dafios materiales.

2. No coloque la impresora cerca de materiales inflamables, materiales explosivos o fuentes de calor. Coloque la impresora en un entorno
fresco, con poco polvo y buena ventilacién.

3. No coloque la impresora en un entorno con vibraciones o que sea inestable de cualquier modo, ya que la calidad de impresion
disminuye cuando la impresora vibra.

4. Utilice los filamentos recomendados por el fabricante; de lo contrario, es posible que la boquilla se obstruya o que la impresora sufra
dafios.

5. Utilice el cable de alimentacion suministrado con la impresora y evite el uso de cables de alimentacién de otros productos. El enchufe se
debe conectar a una toma de pared de tres clavijas con un cable de conexién a tierra.

6. No toque la boquilla ni la base caliente cuando la impresora esté en funcionamiento; de lo contrario, podria sufrir quemaduras.

7. No utilice guantes ni accesorios al manipular la impresora; de lo contrario, las piezas moéviles podrian provocar lesiones accidentales,
como cortes o laceraciones.

8. Cuando finalice el proceso de impresidn, utilice herramientas para limpiar los filamentos de la boquilla mientras que la boquilla aun esté
caliente. No toque la boquilla con las manos al limpiarla; de lo contrario, podria sufrir quemaduras.

9. Limpie con regularidad el cuerpo de la impresora con un pafio seco para eliminar el polvo, los materiales de impresion pegajosos y los
objetos extrafios en los rieles guia. Asegurese de apagar la impresora antes de proceder a la limpieza.

10. Los nifios deben estar acompafiados por un adulto en todo momento cuando usen o estén cerca de la impresora.

11. Los usuarios deben cumplir con las leyes y normativas del pais y la region correspondiente donde se encuentra el equipo (la ubicacion
de uso), respetar la ética profesional y prestaratencion a las obligaciones de seguridad. El uso de nuestros productos o equipos para
cualquier fin ilegal estd estrictamente prohibido. La empresa no se hace cargo de las responsabilidades legales

derivadas que los infractores deban asumir.

12. Consejo: No enchufe ni desenchufe los cables con carga.

>>

Hot parts!
Burned fingers when handling the parts
Wait one-half hour after switching off before handling parts
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1. Acerca del dispositivo

1.1 Lista de embalaje

@ Impresra

® Soporte de espatula

@ Filamento

@ Tubo de PTFE

@ Cable de alimentacion

@ Guia rapida

(5) Tarjeta de servicio
posventa

01




1. Acerca del dispositivo

>>

{R Caja de herramientas

—_—

(1] Limpiador de boquilla

=

@ Cuchilla de corte

g:ﬂ:ﬂ:[)

® Liave de vaso

@ Liave macho hexagonal

)

@ Alicates de corte

Nota: Los accesorios anteriores son solo una referencia. Consulte los accesorios reales.

02
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1. Acerca del dispositivo

1.2 Acerca de la impresora

' ) CTensorde correa )
N\ Extrusora )

£ = PR S ,,,{ Pantalla ) Pleza cLe cone Xi6 n)
\(/CREALITY ; \
'd
=

Ventilador posterior
¢ Cémara ) C Puerto USB } 77777777777

K
( ddmei Iaun?lgs ) CSoportede bobln)”

(" Ventilador de D C D)
\_Escape con Filtro Canal de desechosj -

4 Plataforma de Puerto de cable )
\___impresién Creality 485/

( Enchufe de )
alimentacion

( Tensor de correa Interruptor

\__ delejeZ de encendido

CVentlIador IateraD Tensoglde?ec?rea)
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1. Acerca del dispositivo

AO“- —--—-----—-—{Cubierta del extrusor)

CREALITY

| 04



1. Acerca del dispositivo

1.3 Especificaciones del equipo

Especificaciones del equipo

Modelo

Tecnologia de modelado
Tamafio de impresion
Tamafio de la impresora
Velocidad de impresion
Aceleracion

Precisién

Tipo de extrusor

Didmetro del filamento
Diametro de la boquilla
Temperatura de la boquilla
Temperatura de plataforma calefactora
Plataforma de impresion
Método de nivelacion

WiFi

Almacenamiento incorporado

K2

FFF

260*260*260 mm®

404*436*545 mm®

<600 mm/s

<20000 mm/s*

100 mm=0,1 mm

Extrusor de engranajes dual proximal
1,75 mm

0,4 mm

<300°C

<100°C

PEI placa base de acero con resorte
Nivelacion automatica

2,4 GHz

8GB EMMC

Potencia nominal

Tensién nominal

Pantalla

Filamentos soportados
Cémara de monitoreo con IA
Recuperacién de pérdidas de energia
Purificacién de aire
Optimizacion de vibraciones
Lampara de iluminacién

CFS

Extensiéon CFS

Software de corte
Idioma

Modo de trabajo

Formato de archivo de impresién

05

1350W@220V,450W@110V
100-240V~, 50/60Hz
Pantalla tactil a color de 4 pulgadas
PLA/PETG/ABS/PLA-CF/PET
Configuracién estandar

Si

Si

Si

Si

Si

<4

Creality Print 6,0 y superior

132 /English/Espafiol/Deutsche/Frangais/
Pycckuit/Portugués/Italiano/Tiirk/ B A:E/ 3=

Unidad flash USB/WiFi
Gcode/3MF
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1. Acerca del dispositivo

1.4 Tamaiio de la impresora

532

698mm

545mm

Dimensiones totales de la maquina (404 x 436 x 545),incluyendo
el asa de la tapa superior, el asa de la puerta frontal y las
almohadillas de los pies. Por favor, asegurese de mantener al
menos 10 cm de distancia entre la maquina y la pared.
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2. Desembalaje

2.1 Retira los soportes del husillo principal y los tornillos de fijacion de la cama caliente

_s®
(a N
,_ H
o e
A
]
)
3 D
Q] 121
4 L
Vot 1
Vv
——— ﬁj
@ Retire los soportes derecho e Izquierdo de la varilla roscada. @ Utilice una llave hexagonal para quitar los cuatro tornillos de bloqueo de la

vcama caliente indicados por las etiquetas amarillas.
2.2 Instalacion de accesorios
2.2.1 Instalacién de la pantalla de la impresora

BN\

Retire la etiqueta del
cable de cinta.

Despegue la etiqueta del cable de cinta en la parte superior del interior de
la maquina y pase el cable de cinta de la pantalla a través de la ranura de la
pantalla en la parte superior de la maquina.

| 07 I

@ Conecte el cable de la pantalla. Preste atencion a la direccién que se muestra
en la figura y pulsela para conectar.
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2. Desembalaje

® Inserte la pantalla en la maquina:
A. Alinee el pestillo de la pantalla con la ranura de la pantalla en la maquina.
B. Empuje suavemente hacia la izquierda para bloquearla en su lugar.

2.2.2 Instalacién del soporte de a bobina y el tubo PTFE

%
° 2 el
2
s c
= ©
@ Primero, retire los dos tornillos del soporte de material del panel @ Conecte el tubo de Teflén: Tal y como se muestra en la figura, conecte los dos extremos
posterior. Luego, alinee el soporte de material con los agujeros en la del tubo de tefldn a las juntas neumaticas de la cremallera de material y la maquina.

parte trasera de la maquina y fijelo con los dos tornillos.

| 08



2. Desembalaje

2.3 Conectando CFS

Los usuarios que no han comprado CFS pueden omitir
este paso.

@ El verde es el cable 485.
El amarillo es el tubo de PTFE.

Por favor, limpie los residuos de
desecho al menos una vez cada
24 horas para evitar el bloqueo
de la salida de residuos.

>>

2.3.1 Instala el amortiguador de filamento

s
-
o

o0
S,
Sosshosonchi
sSeis,
a0n0:009000 0

@ instale el amortiguador de filamento en la parte trasera de la impresora y ajustelo con dos
tornillos de amortiguador. preste atencién a la direcciéon del amortiguador, no lo instale en la
direccion incorrecta.

2.3.2 Conectar el tubo de PTFE y el cable 485

T %

2\

@ El tubo de PTFE mas largo conecta el conector @ El cable de comunicacién 485 mas corto
de cinco vias CFS con el buffer. conecta el CFS con el buffer.
El tubo de PTFE mas corto conecta el buffer El cable de comunicacién 485 mas largo
CFS con la impresora. conecta el CFS con la impresora.
09
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2. Desembalaje

000006
ORS00,
SRR

03003000650 9%
Sscasesesior o000
ol ieboBSotiedieasss 0B00I 0,

@ Conectar la salida del hub de CFSy el buffer: inserta un extremo del tubo @ Conéctese el bufer a la impresora siguiendo los pasos A, By C.
de PTFE mas largo en la salida del hub de CFS (posicion a). inserta el otro
extremo en el buffer (posicidn b, cualquiera de los cuatro agujeros).

© Conectar el cable Creality 485 de CFSy el buffer: Nota que el codo debe @ Conecte el CFS a la impresora usando el cable de comunicacion 485: Este
ser insertado en la posicion c del buffer, y el extremo recto debe ser cable tiene conectores rectos de 6 pines en ambos extremos sin orientacion
insertado en la posicion d de CFS (cualquiera de las dos tomas 485 de especifica. Inserte un extremo en la posicion e en el CFS y el otro extremo en
CFS). la posicion f en la interfaz de la maquina.
10



2. Desembalaje

2.4 Conexion de multiples CFS

Los usuarios que no han comprado CFS pueden omitir
este paso.

"

@ El verde es el cable 485.
El amarillo es el tubo de PTFE.

>>



2. Desembalaje

2.5 Guia de encendido

Bienvenidos a la Impresora 3D de Creality Politica de privacidad

Seleccionar idioma Retire los cuatro tornillos a, b, ¢ y d segtin la posicién
Mantenga el cuboverde del diagramalibre de resiudosy haga clicen "Siguiente”. Prefacio

P que indica la flecha amarilla.

54 English Deutsch Espafiol ‘ ’
Frangais Italiano Portugués Pycckuit i3]
Turkish B0 “

o

[ He leidoy acepto la presente Politica de pr

Configure lared Saltar Configuracién de zona horaria Auto inspeccién

Creality-xxx UTC-12:00 Usela aplicacion CrealityCl e - = Bienvenido al proceso de prueba automatica

1P 172.2 . ~ -
UTC-11:00 Zona | Internacional

oloque la plataforma de impresié
e la prueba auto

Creality-guest2
UTC-10:00 E_fﬁ?.‘ﬂ se espera que tarde unos 16 minutos

Creality-guest3

Otros...

e [ o wioior [iEEEE

Auto inspeccién

@ Siga las instrucciones en pantalla para completar la guia de inicio.

Calentamiento de la boquilla
@ Los sonidos fuertes durante la optimizacion de vibracién son normales.

Calentamiento de la cama

Ventilador de rotura de Autotesteo finalizado
calor

No toque la impresora N . . . . . iz
durante a prueba La interfaz actual es sélo de referencia. Debido a la continua actualizacion de las
- funciones, estara sujeta a la Ultima IU desoftware/firmware publicada en el sitio
web oficial.

| 12



3. Uso del producto

3.1 Interfaz de usuario

Temperatura de la boquilla

100 =220

Temperatura de
plataforma calefactora

Temperatura corporal

® 6 © © ©

Los parametros pueden
establecerse manualmente

El lado izquierdo es la barra de navegacion:

@ Inicio: En estado inactivo, puedes ver la temperatura de cada parte de la maquina; durante la impresién, puedes ver el progreso de la impresién del
modelo y otra informacién en esta interfaz;

@ Pagina de ajuste: En esta pagina, puedes operar la maquina para mover, cargar filamentos, etc;

@ Pagina de archivos: En esta pagina, puedes elegir imprimir archivos y realizar operaciones de impresion;

@ Pagina de configuracién de funciones: Puedes configurar la red, la cdmara y otras funciones; también puedes ver la informacién de la maquina;

@ Pagina de ayuda: Puedes exportar registros o ver la wiki de la maquina.

La interfaz actual es solo de referencia. Debido a la continua actualizacién de las funciones, estara sujeta a la ultima IU desoftware/firmware
publicada en el sitio web oficial.

13
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3. Uso del producto

3.2 Cargar filamento desde el soporte del carrete

@ Cuelga el filamento en el soporte del carrete. @ Introduce los filamentos en el tubo de teflén y empuja suavemente hasta que
no puedas empujar mas.

Filamento Filamento Filamento

Marca Creality Tipo PLA
Nombre Hyper PLA

Color Vs
Temperatura de la boquilla 240°C

Avance de presion 0.04

Extruir Retraer Regresar Reiniciar Si Extruir Retraer

4

© Toque manualmente la pantalla para configurar la informacion del filamento: Pagina de ajuste = Filamento — Editar (como se muestra debajo del estante de
material). Configure la marca, el tipo, el nombre y el color del filamento, y finalmente haga clic en "Si" para guardar los ajustes.

14



3. Uso del producto

Filamento

Extruis Retraer

Durante el proceso de extrusion, se puede observar
que los filamentos fluyen por la boquilla.

@ Extruir: Empuje el filamento suavemente a mano y haga clic en "Extruir” en la interfaz del filamento. La maquina ajustara automaticamente la
temperatura actual del filamento y extruird automaticamente el filamento después de completar el calentamiento.

Filamento

Extruir Retrax

@ Retraer: A. Haga clic en "Retraer" en la pagina de gestion del filamento, y el extrusor se movera
automaticamente al frente izquierdo para cortar el filamento para la retraccion; B. Espere a que
finalice la retraccion y extraiga el filamento del tubo de teflén detréas de la maquina.

15

Durante la extrusion, puedes observar si hay filamento
saliendo de la boquilla. Si no observas salida, puedes
empujar suavemente el filamento hacia el extrusor en
el tubo de teflon detras de la maquina y luego hacer
clic en "Extruir'nuevamente.

La interfaz actual es sélo de referencia. Debido a la
continua actualizacion de las funciones, estara sujeta
a la ultima IU desoftware/firmware publicada en el
sitio web oficial.




3.

so del producto

e Los usuarios que no han comprado CFS Para evitar que el carrete de filamento se atasque, no use carrete de
33 Cargando filamento desde CFS pueden omiti?este paso. P cartén con bordes no tratados o carrete de cartén que esté deformado
en su totalidad.

@ es el botén de Refrescar RFID, que se puede usar para leer el filamento. Si la lectura es exitosa, se mostraran el
Filamento filamento restante y el color del filamento. Si la lectura falla, se mostrara el botén de edicion del filamento y el filamento
se mostrara como "?".

(® es el estado de ranura vacia, mostrado como "/*, y no se soporta la edicién.

@ significa que se ha leido el filamento RFID, el icono del ojo es para ver la informacién del filamento, el filamento RFID solo
soporta la visualizacidn. si esto es RFID y deseas usar un filamento no RFID la préxima vez, haz clic en el botén de
pre-carga, espera a que se complete la lectura y luego haz clic en el botén de edicién del filamento.

@ es filamento ordinario, que soporta edicién.

@ es el estado en el que no se ha leido RFID, el filamento se muestra como "?". En este momento, necesitas hacer clic en el

botén de edicion para editar manualmente la informacion del filamento.
Retraer

@ es el estado de humedad del CFS. Verde significa que la humedad es apropiada, naranja significa que la humedad es
ligeramente alta y rojo significa que la humedad es muy alta. Puede ser necesario reemplazar el desecante.

@ Introduccion a la interfaz de gestion del filamento: La pagina de gestion del filamento esta dividida en dos partes: el soporte del carrete [izquierda] y el CFS
[derecha]. El cédigo encima del filamento en el CFS, como 1A, indica el nimero de ranura.

Cargar filamento: Ponga el filamento en el CFS, alinee la cabeza del filamento con el tubo
de teflén del compartimento correspondiente, empuijelo suavemente y suéltelo después de
sentir la fuerza de traccion. El filamento se cargara automaticamente.

Descargar filamento: Primero, asegurese de que el filamento no esté en el extrusor. En
este caso, solo levante el filamento y saquelo; si esta en el extrusor, primero haga clic en

el botén "'Retract™ (Retractar), espere a que el filamento vuelva al CFS y luego saquelo.

@ Cargar/descargar filamento.

16



4. Primer uso

4.1 Configuracion del filamento

Filamento

Extruir Retraer

@ Inserte el filamento y espere a que se ajuste (el filamento
RFID no necesita ser editado, en caso de filamento no RFID,

se mostrard "'"?"" después de la lectura, y el filamento deberd
ser editado manualmente).

Filamento

@

)

PLA
z Z

1
Los usuarios que no han comprado CFS pueden omitir
este paso.

1
4 © ©

La interfaz actual es sélo de referencia. Debido a la
continua actualizacion de las funciones, estara sujeta

a la ultima U desoftware/firmware publicada en el
sitio web oficial.

Extruir Retraer

@ Verifique que la informacion del filamento mostrada en la
pantalla corresponda al filamento en CFS.

17



. >>
4. Primer uso

4.2 Imprimir

Seleccion del Filamento(?

® El drea @ es el color y tipo del material contenido en el archivo de impresién. Por ejemplo, el fondo verde
de PLA en la figura indica que se requiere PLA verde.

® El drea (@ es el estado después de completar el mapeo del archivo de impresién al contenedor de filamento.
Por ejemplo, no hay PLA verde en el contenedor de filamento y se selecciona automaticamente el PLA azul.

e Cuando el mapeo falla, se mostrara ‘--’, y el usuario necesita seleccionar el material manualmente.

® Habilitar CFS significa imprimir con filamento CFS, de lo contrario, se utilizara el filamento del estante de
material para la impresion, y el archivo multicolor se considerara como un archivo de un solo color.

M Activar CFS e Verifica la Calibracién de Impresién para habilitar la funcién de auto-nivelado.
& calibracién

wenjianmi -
Gl 1669 Regresar [SImprimir

@ Haga clic en el archivo en la pantalla, confirme el estado del
mapeo de filamentos y haga clic en Imprimir.

La interfaz actual es solo de referencia. Debido a la continua actualizacion de las funciones,
estard sujeta a la ultima U desoftware/firmware publicada en el sitio web oficial.

@ Imprimiendo...

18



4. Primer uso

4.3 Rebanada de impresion Creality Prin

4.3.1 Descarga e Instalacion del Software

A Inicie sesion en el sitio web de Creality Cloud para descargar el ultimo software de corte Creality Print:
_a https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software/creality-print ;

Yy Y
Creality Print

4.3.2 Vincular la Maquina a la LAN

Creality-guest2
Creality-guest3

Creality-guest4

Creality-guest5

Otro...

@ Verifica la IP de la maquina en la pantalla de la maquina: @ Introduce la IP de la maquina en el software de slicing para vincularla:
Configuraciéon — Red. Agregar manualmente — Introducir IP.

La interfaz actual es sélo de referencia. Debido a la continua actualizacién de las funciones,
estard sujeta a la Ultima IU desoftware/firmware publicada en el sitio web oficial.
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4. Primer uso

4.3.3 Cortar y Enviar a Imprimir:

Para mas tutoriales detallados sobre el uso del software de
corte, por favor, inicia sesion en el Wiki oficial de Creality 3D.
https://wiki.creality.com/en/software/update-released

La interfaz actual es sélo de referencia. Debido a la continua
actualizacion de las funciones, estara sujeta a la ultima 1U
desoftware/firmware publicada en el sitio web oficial.

@ Haz clic en "Cortar Placa" y, una vez que el corte esté completo, haz clic
en "Enviar a Imprimir".

Print Calibration

*Printing wilb

SR  Send Only

@ Verifique la informacion de la maquina y el filamento, luego haga clic
en "Iniciar impresion".
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4. Primer uso

4.4 Impresion en la Nube Creality
4.4.1 Descarga e Instalacion del Software

1. Método 1: Escanea el cédigo QR a continuacion para
descargar e instalar la aplicacién Creality Cloud.

https://www.crealitycloud.com Q

E Accede a una vasta biblioteca de modelos de alta calidad.

M La segmentacion en la nube integrada y la configuracion
de impresion hacen que imprimir sea mas facil que nunca.

g Controla de forma remota e imprime con un solo clic,
en cualquier momento y lugar.

Creality Cloud App

21

2. Método 2: Busca "Creality Cloud" en la tienda de aplicaciones
para descargar e instalar.

14:46

Q. Creality Cloud © Cancel

. Creality Cloud(3D Prin... UPDATE
for 3D Printing

%k %k vr 300 [ Shenzhen Creality 3 B utilities

GET

Jok ok Yr e 13 (2 Jonathon Tufts B utilities

Creality Scan GET
Utilities
*kkk¥r 8 (2 CREALITY 3D (HK) TE. B utilities

B # = Q

Search




4, Primer uso

4.4.2 Vincular y agregar un dispositivo

Usa la aplicacién Creality Cloud en tu teléfono moévil para escanear el cédigo QR en la pantalla de la impresora y vincular la impresora a tu cuenta.

; ’ N
ik a2t 46 0D 14:55 i 40 @
<@ App Store
PSS  Models = G < Success

Zona Internacional

ally % i~

Leaderboard Premium Toy mode

EorYou PrintFiles Premium  Discounts E Use la aplicacion CrealityCloud para escanear el

cbdigo para iniciar sesion.

Haz clic en Configuracién = Cuenta,
luego escanea el cédigo QR.

Name the device:

- K2

Cuenta

O

Creality
ID: 0000000000

Enlace exitoso.
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5. Consejos y Mantenimiento de Rutina

5.1 Lubricaciéon y mantenimiento

(AreadelejeY 1)

/7

(AreadelejeY2)

(_Area de la guia )

{Area del husillo 1)

(Area del eje 2 2
-(Area del eje Z 1

Mantenimiento regular cada 300 horas: Por favor, aplique grasa regularmente en las dreas mostradas en el diagrama. Solo se
necesita una pequefia cantidad de grasa en el centro, yesta se distribuird uniformemente a través del movimiento automatico.
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(Areadelejez3)

Area del husillo 2

Area del eje Z 4
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5. Consejos y Mantenimiento de Rutina

5.2 Elementos de mantenimiento

Instrucciones de mantenimiento

Limpieza de la maquina Limpie los residuos del interior de la maquina para garantizar que su funcionamiento

Antes de cada impresion
no se vea afectado.

Cabezal caliente Compruebe si la salida de hilo es normal, si no es asi, comprue be si el extrusor esta bloqueado.  Después de cada cambio de filamentos

Compruebe si hay residuos de filamentos y pegamento en la superficie de la plataforma,

Plataforma de impresion si es asi, limpie la superficie de la plataforma. Antes de cada impresién
Mecanismo de movimiento  Lubricacién del eje XYZ y tornillo de avance. ':I;beénhp;:: impresién acumulado por
Filtracion de aire Reemplace el cartucho del filtro de aire. yoeomrfﬁgse impresién acumulado por

Optimizacion de los patrones vasculares de la vibracién. . . »
Auto inspeccion Tiempo de impresién acumulado por

Nivelacién automatica. 300 horas
Sustitucién de filamentos del mismo tipo: siga el proceso normal de Retraer - Alimentar

Sustitucion de diferentes filamentos: Precaliente la boquilla hasta alcanzar la temperatura

Sustitucion de filamentos deseada del filamento actual; a continuacion, retirelo, sustittyalo por el deseado y /
precalientela boquilla a la temperatura de extrusion de filamento mas elevada de ambos;
alimente durante 30 s hasta que el filamento se haya extruido por completo y, finalmente,
ajuste la temperatura de la boquilla a la temperatura de la boquilla del filamento actual.

Si los problemas anteriores no pueden resolverse:

@ Por favor, escanee el codigo QR de K2 Wiki para ver mas tutoriales de servicio postventa (también
puede ver los pasos detallados de desempaquetado del producto, guias en video, instrucciones de
uso y la instalacion del equipo CFS).

@ O pongase en contacto con nuestro centro de servicio posventa al +86 755 3396 5666, o envienos
un correo a cs@creality.com.

K2 Wiki
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Puesto que cada modelo es diferente, el producto real puede diferir de la imagen. Consulte el producto real.
El derecho de interpretacion final pertenece 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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