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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.

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



Instrucdes 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 o Dispositivo

1.1 Sobre a Impressora

T CREALITY [
®
j ZE
© o
CI=] 19
7

oy

’CHQQ

930

i

--( Conjunto de bico

- ==~ FH - - - Dispositivo de
descarga de material

- o Plataforma de
impressao

Waste Chute

&
lescarte \
\

JOCOJOC

,,,,,, ( Tela sensivel ) Porta de Cabo
ao toque Creality 485

'
mtsomosoosossosocooooooooooooos Porta do disco USB

01

Interruptor de
Tomada d e energia

Interruptor de
Alavanca




>
1. Sobre o Dispositivo

1.2 Especificagdes do Dispositivo

Parametros Basicos

Modelo do Produto K2 SE

Dimensdes 355*355*482mm

Peso da Maquina 10,58kg

Dimens6es Max. da Construcdo 220*215*245mm

Tecnologia de Impressao FFF

Tensado Nominal 100-120V~/200-240V~, 50/60Hz
Alimentagdo Nominal 350W

Temperatura ambiente 10°C-35°C

Extrusora Unidade Direta Sprite

Filamento Suportado Hyper PLA/PLA/TPU 95A/PETG
Temperatura Max. da Placa Aquecida 100°C

Temperatura Méx. do Bico 300°C

Tela Tela sensivel ao toque

Método de Impressao Pendrive USB/Impressédo LAN/Creality Cloud Online
Recuperacéo de Perda de Energia Sim

Deteccédo de Filamento Sim

Autonivelamento Sim

| 02



1. Sobre o Dispositivo

1.3 Lista da
Embalagem

parafusos x1

@ mpressora @ Tela sensivel ao toque ® Filamento
ZI; Lista da Caixa de Ferramentas
——r==
e @) % —©
@ Chave de fenda e chave de @ Filaman borusu x1 © Alicate de Corte x1 @ 1.2mm Limpador da

Extrusora x1

g::ﬂ:l:{)

@ Cabo de Alimentagao x1 ® Mb Chave sextava

W =

da x1 @ Conector duplo e parafuso x1 @ Guia Rapido =1

Cartéo de servigo de
9
pés—vendas x1

Dicas: os acessorios acima sdo somente para referéncia.

Consulte os acessorios fisicos!

03
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2.Desempacotando

2.1 Instalar o Produto

(1) Retire a tela sensivel ao toque da caixa de ferramentas e conecte-a ao cabo chato estendido

desde abase, de acordo com a Figura A. Em seguida, fixe a tela sensivel ao toque na entrada
da placa de base,como mostrado na Figura B. (Conecte na dire¢éo indicada na figura; caso
contrario, poderao ocorrer danos a interface da tela.)

| 04

@ Nao ative a maquina enquanto estiver conectando ou
desconectando a tela sensivel ao toque.
@ O cabo chato flexivel da base é puxado ligeiramente e

rompido cuidadosamente.

o Certifique-se de que a posigdo do interruptor de energia local esta
correta antes de conectar a energia,para evitar danos ao dispositivo. |
e Caso a tensdo da rede elétrica local esteja entre 100 V-120 V, defina :
a entrada de alimentagdo da maquina para 115 V com uma chave
de fenda reta;

e Caso a tensdo da rede elétrica local esteja entre 200 V-240 V,
defina a entrada de alimentac&o da maquina para 230 V (230 V por

padrdo) com uma chave de fenda reta.

|
I
I
I
I
I
I
J
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2.Desempacotando

. . s . “« L. » . A _— 4
@ Selecione um idioma e clique em “Préximo”, Retire os trés parafusos, a, b e ¢, de acordo com a posigéo |
indicada pela seta amarela.em seguida, clique em “Préximo” na tela.

Retire os trés parafusos, a, b e ¢, de acordo
com a posicdo indicada pela seta amarela.

Idioma

English Deutsch Espafiol

Francais Italiano Portugués Pyccknii L O »

Turkish B#:E

\ Préximo Anterior

@ Mantenha o cubo verde no diagrama sem detritos e clique em “Préximo”.

Bem-vindo a Impressora 3D da Crealit;
Mantenha o cuboverde no diagramalivre de detritos e cliqueem “Pré

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

| 05



2.Desempacotando

2.2 Guia de ativacdo

\dioma Retire os trés parafusos, a, b e ¢, de acordo Bem-vindo 3 Impressora 3D da Creality

= o Politica de Privacidade
com a posi¢do indicada pela seta amarela.

Mantenha o cuboverde no diagramalvre de detritos ecligueem . Prefacio
3z English Deutsch Espafiol

Frangais Italiano ‘ Portugué Pycckuii

Turkish B et=0f

e concordo com esta Politica d

Configure sua rede Pular Configuragdes de Fuso Horario Vinculagdo a Creality Cloud Pular Auto-verificagdo

UTC-12:00 v ativo CrealityCloud para ler trar. Bem-vindo ao processo de autof
214236 re1100 en [ 1.Cologu orma deii
2 2. que o proc
JTC-10:00
s UTC-10:00
-guestd

Outros... UTC-9:00

Auto-verificagdo

Aquecimento do bico

Lembrete: Quando o tempo de impresséo ultrapassar 300 horas ou se a
plataforma de impressdoou bicos forem trocados, a distancia entre a
plataforma e os bicos pode mudar, o que faz com quea primeira camada
do modelo possa nao se prender com firmeza, resultando assim em faha
Néotoquenaimpressora naimpressdo. Calibre a plataforma com regularidade.

Aquecimento da mesa

Ventoinha de calor Autoteste concluido

duranteoteste

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.
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3. Uso do Produto

3.1 Interface do Usuario

Temperatura do boco

100 =220°C

Temperatura da
camara quente

® 6 © © ¢

Os parametros podem ser
configurados manualmente.

O lado esquerdo é a barra de navegacao:

@ Inicio: No estado inativo, vocé pode visualizar a temperatura de cada parte da maquina; durante a impress&o, vocé pode ver o progresso da impress&o
do modelo e outras informagdes nesta interface.

(2] Pagina de Ajuste: Nesta pagina, vocé pode operar a maquina para mover, carregar filamentos, etc.
(3) Pagina de Arquivos: Nesta pagina, vocé pode escolher arquivos para imprimir e operar a impressao.
(4] Pagina de Configuragdes de Fungdo: Vocé pode configurar rede, cdmera e outras fungdes; também pode ver informagdes da maquina.

@ Pagina de Ajuda: Vocé pode exportar logs ou 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.

07



3. Uso do Produto

3.2 Carregar Filamento do Suporte de Bobina

@ Pendure o filamento no suporte e insira-o no tubo de PTFE, empurrando
suavemente até ndo poder mais.

Filamento Filamento Filamento
Marca Creality Tipo PLA
Nome Hyper PLA

I’FITFI‘ Cor r4
Temperatura do bico 240°C

Avango de pressao 0.04

Extrusdo | Retract Back  Redefinir [SSSim Extrusdo  Retract

4

@ Toque manualmente na tela para definir as informacées do filamento: Pagina de ajuste — Filamento — Editar (conforme mostrado abaixo do rack de material).
Defina a marca, o tipo, o nome e a cor do filamento e, por fim, clique em "Sim" para salvar as configuragdes.

08



3. Uso do Produto

Filamento

FI*I*IW

Extrus'?‘ Retract

@ Extrusio: Empurre o filamento suavemente com a mo e clique em “Extrusdo” na interface do filamento.
A méaquina ird configurar automaticamente a temperatura atual do filamento e, apds o aquecimento ser
concluido, ird extrudir o filamento automaticamente.

Filamento

Extrusdo Retrai

@ Retract: A. Clique em Afastar na pagina de gestio do filamento, e o extrusor se movera automatica-
mente para a frente esquerda para cortar o filamento para retragéo.

B. Aguarde o término da retragéo e extraia o filamento do tubo de Teflon atrads da maquina.

09

Durante a extrusdo, vocé pode observar se ha filamento
saindo do bico. Se ndo houver fluxo, vocé pode empurrar
suavemente o filamento em direcdo ao extrusor no tubo de
Teflon atras da maquina e, em seguida, clicar novamente em
"Extrude”.

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




3. Uso do Produto

3.3 Impressao por USB

Unidadeui

®
1

K kuwei Test wei Tes K kuwei Test KTestModel S

’_& Model Model
» T | (s e

JHJ» K Test Model K kuwei Test

@ Inserir o dispositivo de @ Modelo de unidade USB
armazenamento

Filamento

PLA

. . . & calibragem
Nota: Insira os consumiveis e prossiga com :
a operacdo de alimentagdo assim que a luz aojimali voirzr [T
= ; - semin primir
de deteccdo de falta de material estiver acesa. 2omis 166g ‘ i ‘

@ Selecionar para imprimir @ Imprimir

Warm prompt: Selecting print calibration
can improve print quality.

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.

| 10
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4, Conexao e uso de CFS

4.1 Os passos para se conectar ao CFS

Usuérios que nao compraram o CFS
podem pular esta etapa

® O cabo 485 é verde A

de comprimento. TO CFS

Corte um tubo de Teflon mais curto (aproximadamente 55 cm)
ﬂ e um mais longo (aproximadamente 70 cm) a partir do tubo de
Teflon longo que é fornecido com.

instalagao
do buffer

Posicéo de f \ @ @
=

Conecte as 2 pecas de cabos 485(fornecidos com o CFS)
entre o CFS e obuffer.

7,

@ Instale o buffer de filamento na parte traseira da impressora e aperte-o com dois parafusos buffer;
preste atencao a diregdo do buffer, ndo o instale na direcdo errada;

| 11
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4, Conexao e uso de CFS

4.1 Os passos para se conectar ao CFS

ﬁ Usuarios que ndo compraram o CFS podem pular esta etapa. |

@ Conectando o CFS ao buffer: Insira uma extremidade do tubo de PTFE mais
longo no buffer (Passo B,qualquer um dos quatro furos disponiveis sera
suficiente); insira a outra extremidade na saida de filamentoCFS (Passo C).

e

A\ B /
No passo A, mova a alavanca para a posigdo superior e insira o tubo de Teflon
mais curto (aproximadamente 55cm) para conectar o amortecedor ao extrusor.

=1

L]

I

@ Conectar CFS e Buffer: Siga as etapas D e E para conectar o cabo 485 a @ Conectar 0 CFS & maquina: Siga os passos F e G para conectar a linha de
maquina e ao CFS (qualquer uma das duas portas 485 no CFS pode ser comunicag&o 485 & maquina e ao CFS.

usada).

12



4, Conexao e uso de CFS

4.2 Conectar Multiplos CFSs para Uso

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

g
Or I ] . 10 Or u LJ . 1l! O
i : i i
] ] N R
/AR

13

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

>>



4, Conexao e uso de CFS

4.3 Carregar Filamento do CFS Usudrios

u qlue ndo compraram o CFS Para evitar que o carretel de filamento fique preso, no utilize carretel de papeldo com
podem pu

ar esta etapa bordas n&o tratadas ou que estejam deformados como um todo.

©E o botso Atualizar RFID, que pode ser usado para ler o filamento. Se a leitura for bem-sucedida, o filamento restante e
a cor do filamento serdo exibidos. Se a leitura falhar, o bot&o de edigao de filamento serd exibido, e o filamento sera
exibido como "?"

Filamento

® ¢ o estado de slot vazio, exibido como "/", e a edigdo n&o é suportada;

@ significa que o filamento RFID foi lido, o icone do olho serve para visualizar as informagées do filamento, o filamento RFID
s6 suporta visualizagao; se este for RFID e vocé quiser usar um ndo RFID da préxima vez, clique no botdo de pré-carrega-
mento, espere a leitura finalizar e depois clique no botdo de edigdo do filamento

@) ¢ filamento comum, que suporta edigéo;

© ¢ o estado onde o RFID n3o é lido, o display do filamento fica com "?". Nesse momento, vocé precisa clicar no bot&o de

Extrusdo| | Retract editar para editar manualmente as informagdes do filamento;

@ ¢ o status de umidade do CFS. Verde significa que a umidade esta apropriada, laranja significa que a umidade est4
ligeiramente alta e vermelho significa que a umidade estd muito alta. O dessecante pode precisar ser substituido.

(1) Introducao 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 cédigo 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 forga de
tracdo. O filamento sera carregado automaticamente.

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
filamento.

@ Carregar/descarregar filamento.

| 14



4, Conexao e uso de CFS

4.4 Configuragao do Filamento

Filamento

1B

IWN

Guia Extrusdo  Retract

@ Insira o filamento e aguarde o aperto (o filamento RFID n3o
precisa ser editado, em caso de filamento n3o RFID, "?" serd
exibido apds a leitura, e o filamento precisara ser editado
manualmente).

@Users who have not purchased CFS can skip this step.

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.

Extrusdo Retract

@ Verifique se as informagdes do filamento exibidas na tela correspon-
dem ao filamento no CFS.

| 15



4, Conexao e uso de CFS

4.5 Mapeamento de consumiveis de impressao

Selecdo de Filamento(?
e — ®Adrea® éacoreo tipo de material contido no arquivo de impresséo. Por exemplo, o PLA verde no fundo

1B
a PLA ‘ PLA b da figura indica que é necessario PLA verde;

PLA o Adrea® é o estado apés a conclusio do mapeamento do arquivo de impresséo para o compartimento de
filamento. Por exemplo, ndo ha PLA verde no compartimento de filamento, e o PLA azul é selecionado
automaticamente;

® Quando o mapeamento falha, '--' sera exibido, e o usuario precisa selecionar o material manualmente;

® Permitir CFS significa imprimir com filamento CFS, caso contrario, o filamento do rack de material sera
¥ Ativar CFS usado para impresséo, e o arquivo multicolorido sera considerado como um arquivo de cor Unica;

¥ calibragem ® Verifique a Calibragdo de Impressao para ativar a fungdo de nivelamento automatico.

wenjianmingl -
Gl 1669 Voltar Imprimir

@ Clique no arquivo na tela, confirme o status do mapeamen-
to do filamento e clique em Imprimir.

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.

@ Imprimindo...
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5.Impressdo em rede

5.1 Impressao LAN

5.1.1Download e Instalagdo de Software

Faca login no site da Creality Cloud para baixar o mais recente software de fatiamento Creality Print:
https://www.crealitycloud.cn/software-firmware/software/creality-print ;

Creality Print

5.1.2 Conectar Maquina a LAN

K-guest2

K-guest3

Outros...

@ Verifique o IP da maquina na tela da maquina: Configuracées @ Insira o IP da maquina no software de corte para a vinculagio:
— Rede; Adicionar manualmente — Inserir IP.

A interface atual é apenas para referéncia. Consulte a Ul mais recente do
software/firmware no site oficial para atualizagdes.
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5.Impressdo em rede

5.1.3 Cortar e Enviar para Impressao

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/zh/software/update-released

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

@ Clique em "Slice Single Disk" e, apés a conclusdo do corte, clique em
"Send to Print".

Print Calibration

@ Verifique a informacdo da méaquina e dos consumiveis, e clique em
"Iniciar Impress&o."

18
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5.Impressdo em rede

5.2 Creality Cloud Online
5.2.1 Baixar e instalar software

1. Método 1: Escaneie o cddigo QR abaixo para baixar e instalar o aplicativo 2. Método 2: Procure "Creality Cloud" na App Store, faga o download e
Chuangxiangyun. instale.
https://www.crealitycloud.cn  Q
14:46 2 4G [
Creality Cloud>Q, Creality Cloud © Cancel
B Acesse uma vasta biblioteca de modelos de alta qualidade.
BZ Ajustes de fatiagdo na nuvem e de Impresséo integrados ? Creality Cloud(SD Prin--  yppare

tornam a impresséo mais facil do que nunca.
E’ Controle remotamente e imprima com apenas um clique, a Kk kKkvr 300 (2 Shenzhen Creality3.. [ Utilties

qualquer hora, em qualquer lugar.
Thingiverse Printables |... GET
3D Printing | STL Viewer

vt 13 (2 Jonathon Tufts B utilities

r 1 C —

Creality Scan

Utilities

GET

Creality Cloud App Jkkkd 8 (5 CREALITY3D (HK)TE.. [ Utiities

L _I & < S

Search
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5.Impressdo em rede

5.2.2 Vincular e adicionar dispositivo

Use o aplicativo mével Creative Cloud App para escanear o cédigo QR na tela da impressora e vincular a impressora a sua conta.

14:48

s
Be PP teY100) | 1 14:55 ! 46 @
PP Store r 1 | :
Models (] —_— : | < Success
L J | Vinculagdo a Creality Cloud |
I
| Po eia o cdigo paravincular seu dispositivo 3 |
| Creality Cloud 1
ollls Ny [ ! Area  Interr |
|
Leaderboard Premium Toy mode : |
- | I
| I
ForYou PrintFiles Premium Discounts E I }
: Voltar 1
MR RRHLIBE I :
|
| |
> I Clique em Configuragdes — ! Name the device:
| . .
| Vincular ao Creality Cloud, I
\ . P I K2 SE
» ! escaneie o cédigo QR | »
| |
| |
| |
| Vinculagdo a Creality Cloud 1
I
|
I @ Nome do usuario: Creality |
| ID: 0000000000 |
| |
| |
| I
I
|
|
I
| |
| |
| Voltar 1
I ! =
| I Finish
| I
I
|
|
I
Explor | |
\ 1
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6. Dicas e Rotina de Manutencao

6.1 Itens de Manutencao

Instrucoes de manutencéo

Limpeza da maquina Limpe os detritos dentro da maquina para garantir que sua operacdo nao seja afetada. Antes de cada impressao

Soluc&o para bloqueio da extrusora: Depois de pré-aquecer e retirar os filamentos, aumente a
temperatura da extrusora e toque na extrusora de cima para usando um limpador de extrusora até Apbs o blogueio da extrusora
que os filamentos bloqueados sejam removidos.

Extremidade quente Troque o bico. Tempo acumulado de impressdo por 500 horas
Verifique se a saida do cabo estd normal, caso contrario, verifique se a extrusora esta bloqueada. Ap6s cada troca de filamentos
Verifique se ha residuos de filamentos no bico, se houver, aquega o bico e remova-os com uma ferramenta. Antes de cada impressao

Plataforma de impresséo Verifique se ha residuos de filamentos e cola na superficie da plataforma, se houver, limpe a superficie da plataforma. Antes de cada impressao

Mecanismo de movimento Lubrificagéo do eixo dptico XYZ. Tempo acumulado de impressédo por 500 horas

Movimento do eixo

Auto-inspe¢ao Otimizagao das veias de vibragdo Tempo acumulado de impressédo por 300 horas
Autonivelamento
Troca de filamentos do mesmo tipo: siga o processo normal de Retragao - Alimentacao.

Troca de filamentos diferentes: Aquega o bico previamente para alcangar a temperatura desejada do filamento /
atual, em seguida, retraia, troque pelo filamento desejado e aquega previamente o bico até uma temperatura

maior de extrusdo de filamento dos dois filamentos, alimente por 30s até que o filamento seja totalmente

extrudado e, finalmente, defina a temperatura do bico até a temperatura do bico do filamento atual.

Troca de filamento

Se os problemas acima n&do puderem ser resolvidos:

@ Acesse o Wiki oficial da Creality (https://wiki.creality.com/) para explorar mais tutoriais detalhados de servico pés-venda;
@ Ou entre em contato com a nossa central de atendimento pos-vendas pelo nimero +86 755 3396 5666 ou envie um e-mail para cs@creality.com.
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6. Dicas e Rotina de Manutencao

6.2 Cuidados de impressao

6.2.1 Lubrificagdo e Manutengdo

Eixo optico Y 1

S
m? S
&l 4 e, = W
==
_Eixo éptico
0
/__Eixo optico
Eixo optico ;
Z1
Fuso 1
l _— =
I 4
GB 3

>>

Eixo optico,
z2

Fuso 2

Dicas: engraxe e lubrifique as jreas designadas regularmente (como mostrado na imagem)
(Os usuarios podem comprar a graxa por conta propria para a manutencao da maquina.)
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6. Dicas e Rotina de Manutencao

6.2.2 Uso e manutencao da plataforma flexivel

Caracteristicas

- Adeséo forte do modelo, facil de remover o modelo apds a impresséo.
- Revestimento em resina epdxi em ambos os lados, ambos os lados podem ser usados para impressao.
- O revestimento em resina epdxi ndo forma bolhas, a superficie texturizada é facil de limpar.

Precaugdes para uso

- Se a temperatura da mesa aquecida estiver muito baixa durante a impressao, pode ocorrer ma adeséao.

Pulverizando resina epoxi
+

placa de ago mola

- Se houver 6leo ou suor das maos na superficie da plataforma, pode ocorrer ma adeséo.
- Pressdo excessiva do bico ou remocéo forcada do modelo com uma espétula de metal pode danificar
facilmente o revestimento de epoxi.

Se vocé precisar comprar a plataforma flexivel acima, vocé pode entrar no
shopping https://vip.creality.com/en/goods-detail/2105 Faga uma compra.

@ Junto com a plataforma flexivel, depois do modelo @ Os residuos dos filamentos da plataforma ® Quando a primeira camada do modelo n3o
impresso ter resfriado, retire a plataforma do dispositivo podem ser limpos usando uma lamina.Tenha estiver corretamente colada,recomenda-se
e dobre parcialmente e levemente a plataforma para cuidado com a seguranga durante o uso. aplicar cola bastdo uniformemente sobre a
separar o modelo dela. (N&o dobre a plataforma em superficie da plataforma.

demasia para evitar que fique deformada e inutilizavel)

Lembrete: Logo que a plataforma de impress&o é de desgaste rapido,recomenda-se
troca-la regularmente para garantir que a primeira camada do modelo seja aderida.
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6. Dicas e Rotina de Manutencao

6.2.3 Limpeza de detritos dentro do chassi
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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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