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Aos nossos prezados usuarios

Obrigado por escolher a Creality. Para sua conveniéncia, por favor leia atentamente este Manual do Usuéario antes de
comegar e siga cuidadosamente as instrugdes fornecidas.

A Creality estd sempre pronta para lhe fornecer servigos de alta qualidade. Se encontrar algum problema ou tiver alguma
duvida ao usar nossos produtos, por favor use as informagdes de contato no final deste manual para nos contactar.

Para melhorar ainda mais sua experiéncia de usudrio, vocé pode encontrar mais informagdes sobre nossos dispositivos
através dos seguintes métodos:Visite nosso site oficial (https://www.creality.com) para encontrar informacgdes sobre
software, hardware, informagdes de contato,instru¢des do dispositivo, informacgdes de garantia do dispositivo e muito mais.

Atualizagdo 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 atualizagdo;

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 operac¢do do produto e servigco pés-venda

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

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

Creality Wiki



Instrucoes de uso

P

1. Ndo use esta impressora por métodos ou operagdes que ndo estejam descritos neste manual, caso contrario, 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. Ndo instale esta impressora em um ambiente com vibragao ou instavel, pois a qualidade da impressdo 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 alimentag&o fornecido com a impressora e ndo o de outros produtos. O plugue de alimentagao 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 contréario, vocé pode se queimar.
7. N&o use luvas ou acessoérios 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 esta quente. Ndo
toque no bico com as maos durante a limpeza, caso contrério, 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 impressdo 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 esté 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: Ndo 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

i

@ Conjunto da Estrutura

® Tubo de filamento
da Torre

@ Suporte de Bobina

T\

(5 Suporte de rolo anti
-embaracamento

@® Tubo de PTFE [7) lg(rgr%axdg motor do

02

@ Cabo de alimentagéo
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2. Lista de pecas

>>

d . o]
;‘% Kit de acessoérios

-

Parafusos de cabeca
@ abaulada com sextavado
interno M4*8 x 4

D

Parafuso de cabega
9 cilindrica com sextavado
interno M3*8 x2

Y

(3) Parafuso autoatarraxante
de cabega chata M3*5 x 1

m%

@ Chave allen

§:m

@ Chave sextavada

O

@ Filamento

=

@ Alicate de corte

_————=0

@ Limpador de bocal

© Guia rapido

Cartéo de servico
© de pds-vendas

Dicas: Os acessorios acima sdo apenas para referéncia. Consulte os acessorios fisicos.
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3. Procedimento de Montagem

3.1 Instalagédo do Conjunto da Estrutura da Torre

S

@ Alinhe a estrutura do pértico com os furos da base e aperte com quatro
parafusos M4*8.

@ Empurre a placa da plataforma para a frente para expor as ranhuras laterais, @ Use dois parafusos M3*8 para fixar contra os furos na parte traseira da base.
e, em seguida, coloque a estrutura do portico nas ranhuras da base.

| 04 I



3. Procedimento de Montagem

3.2 Fiagdo do Motor da Estrutura de Pértico

6 Conectar o fio do motor do eixo Z esquerdo;

@ Instalar as tampas do motor do eixo Z.

W
EIW

@ Conectar o fio do motor do eixo Z direito e o fio do sensor;

Ao instalar as tampas do motor do eixo Z, certifi?ue—se de que os
fios estejam pressionados no fundo do canal de fios para evitar
que as tampas do motor prendam os fios.

05
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3. Procedimento de Montagem

3.3 Instale o Conjunto de Suporte de Bobina e Gire a Tela

@ Fixe primeiro o suporte de bobina anti-emaranhado na sua montagem de
acordo com o diagrama e, em seguida, aperte com um parafuso M3*5;

Nota: A rotagdo da tela
tem um certo limite de
angulo, forca excessiva
pode causar danos.

@ Gire a tela para a frente conforme o diagrama.

@® Conforme indicado pelo rétulo na estrutura do pértico marcado
"Recommended location for spool holder", prenda o conjunto de suporte

de bobina no topo do pdrtico;

06



3. Procedimento de Montagem

3.4 Cablagem do equipamento

@ Conectar.

07

@ Prenda os cabos de patch no grampo.

@ Conecte os cabos de conexio ao motor do eixo X.

D>
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3. Procedimento de Montagem

3.5 Conectando CFS

0 De acordo com a ilustragdo: A. Primeiro retire o adesivo 9 Primeiro, corte um pedaco de 60 cm do tubo de PTFE. @ Primeiro, corte um tubo de PTFE de 65 cm, depois siga
e cole no amortecedor; B. Depois instale o amortecedor Em seguida, insira uma extremidade do tubo de PTFE os passos A, B e C para conectar o buffer e o Creality Hi.

no pértico (preste atengao na diregdo do amortecedor). na saida de consumiveis do CFS (posi¢ao a); insira a
(1) The above cutting dimensions of the Teflon
tube are calculated based on the optimal distance
of 15-20cm that needs to be maintained between
CFS and Creality Hi, and are provided for reference

outra extremidade no buffer (posi¢do b, que pode ser
only;

qualquer um dos quatro furos).

(2) If the ends of the cut Teflon tube are deformed,
they need to be manually restored to a circular
shape, otherwise, it may easily cause jamming.

e Conectando CFS a Linha de Comunicag&o Buffer 485: Nota, @ Conectar o cabo de comunicagéo entre o CFS e o Creality Hi

insira o conector dobrado na posi¢éo C do buffer e o 485: Este cabo possui conectores retos de 6 pinos em ambas
conector reto na posigao D do CFS (pode ser utilizada as extremidades, sem distingdo entre frente e verso. Uma
qualquer uma das duas portas 485 no CFS). extremidade deve ser conectada a posicdo e no CFS, e a

outra extremidade deve ser conectada a posigéo f na
interface da maquina.

| 08



3. Procedimento de Montagem

3.6 Conectar Multiplos CFSs para Uso

>>
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>
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©

Recomenda-se utilizar um adaptador de energia adicional para conectar duas ou mais unidades
CFS, que podem ser conectadas a qualquer interface de energia das unidades CFS.

09

@ Verde é o cabo 485
Amarelo é o tubo PTFE



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

4.1 Guia de ativagcao

Espaitol

BN

Auto-insp

Se ocorrer alguma anormalidade durante o processo
de auto-veri-fi-cagdo, por favor, consulte as
per%untas frequentes para verificar possiveis
problemas de funcionamento da maquina. Como
alternativa, escaneie o cédigo QR para "relatério

de falhas” para relatar o problema da maquina e
buscar assisténcia do servico pds-venda para a
resolugdo do problema.

Autiote

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

4.2 Sobre a Interface do Usuario

Temperatura do bocal

Temperatura da
cdmara quente

inicio

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

y

Pl ;
= Movimento |

10mm Idmm

Preparar

Editar

Os parametros podem ser
definidos manualmente

to Filamento Resfriamento
Suporte de Be

1o modein

Retrac

*Fungdes como movimentag&o dos eixos, edigdo/extrusdo/retracdo do filamento, resfriamento, etc., podem ser definidas através da interface de preparagao.

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagdo continua das funcdes,
ela esté sujeita a U do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.
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4. Sobre o Guia de Inicializagio e a Interface do Usuario

Visualizagédo
do arquivo de
impressao

—y

Thisisan o long text This:- il
Filamenta
PLA
Interface de
impressao

--Tempo restante

Padrdo

~~Tempo de impressédo

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

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

ema ! 15 - Sistema

Brilho da Tela Informacoes da conta ralz

Tela desligada ? Configuragdes de Fuso Hordrio
Idiema b Fazer login no CrealityCloud

Autc-inspecao Verificagdo da versao

* As fungdes do sistema podem ser
Ajustar configuradas e as informagdes da maquina
podem ser acessadas através da interface

= Sistema q A Sy sistema de configuragdes.

Redefinir para o padréo 1
uz

Modo especialista

Luz do LOGOTIPO

Som

Configuragio de CF5

Sobre

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.

| 13



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

cxsw-guestl
Rede Casw-guests

cxsw-guestd

Cxsw-guestd

Relatdric de
er

Wiki

Suporte .
“:-1- J Ly

Relatdriodeerro Exportar registro

Manual Online

Manutencao

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

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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5. Primeira Impressao

5.1 Suporte de Bobina Edicado/
Carregamento de Filamento

Antes de clicar para alimentar o material, vocé
pode puxar o material suavemente para fora.
Se vocé ndo conseguir puxar o material para
fora, significa que a engrenagem ja prendeu o
material; entdo clique no botao de alimentagéo
na tela para prosseguir normalmente. Se vocé
conseguir puxar o material para fora, precisara
repetir o passo @.

Clique em "Filamento" — "Editar", Clique em "Extrus&o"
depois configure a marca, tipo, nome

e cor do filamento, e finalmente clique

em OK para salvar as configuragdes;

(Consumiveis RFID n&o requerem edi¢&o)

i —

9 Pendure o filamento no suporte do carretel.

Aguardando a conclus&o do processo Extrusdo concluida.
de extruséo.

A extruséo do filamento pelo bico
indica uma extrusdo bem-sucedida.

9 A. Passe o consumivel pelo suporte de material anti e Defina as informagdes do filamento na tela e clique em "Extrusar” para completar
-emaranhamento; B. Mantenha a chave do extrusor a extrusdo automatica.
pressionada enquanto insere o consumivel no tubo
de PTFE o mais profundamente possivel, depois solte.

15



5. Primeira Impressao

5.2 CFS Edigao/Carregamento de Filamento

) Movimento Filamento Res

Suporte de CFs
Bobina

Extrusdo Retracdo

@ 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).

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

T 1

Suporte de
Bobina

Editar Extrusdo Retracdo

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

16
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5. Primeira Impressao

5.3 Impressao LAN

Creality Print 5.1

Escaneie o codigo
QR abaixo para
baixar o software
de fatiamento mais

recente.

O computador
e aimpressora
devem estar
conectados a
mesma LAN.

@ importar arquivos de modelo @ Abra o modelo e clique em "Slice Plate"

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

| 17
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5. Primeira Impressao

@ Adicionar um dispositivo: a. Adicionar por leitura = Selecionar um dispositivo

CXREW-FUEEI

@ Depois de selecionar o dispositivo, clique ‘
em "One-click Printing" — "Details"

u- ety

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

© Detalhes do Dispositivo

18 I



5. Primeira Impressao

5.4 Impressao Creality Cloud

Yy

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

.

(2] Registrar uma conta

19

@ Entrar
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5. Primeira Impressao

@ Adicionar novo
dispositivo

(8] Imprimir

Selecione Configuragées —
Vincular a Creality Cloud

st

© Sselecionar
dispositivo

e/

@ Adicionado com
sucesso

—ater—
i A
e s
" s T

@ Imprimindo...

20

0 Cortar

@ Selecione o modelo
na pégina inicial

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

Unﬁg‘;d':‘ listdric 3 This is an overly long text This-

Filamenta

PLA

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

@ Insira o stick USB na porta USB

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.

21
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6. Especificacdo Funcional

6.1 Reconhecimento de Filamento por RFID

Para usar esta funcao, o - @)
filamento deve suportaro /2, < A N
reconhecimento por RFID; ip de filamen
Caso nao seja suportado,  f° o

as informagdes do \ @

filamento ainda precisam
ser editadas manualmente.

Alinhe o chip no filamento com a &rea de reconheci- Informacdes do filamento lidas com sucesso.
mento RFID na maquina para escanear e ler automati-
camente as informagdes do filamento.

@ Use a fungéo de escaneamento RFID quando a maquina nao estiver imprimindo, pois as
informagdes do filamento ndo seréo registradas automaticamente durante a impresséo;

@ Um som de "bip" indica que a leitura das informagées do filamento foi bem-sucedida;

® As informagdes do filamento escaneadas por RFID aparecem na tela de exibi¢o. O usuério pode
clicar para editar e, ap0s a edicao, clicar em "OK" para salvar as informacgées do filamento.

Nesse momento, o usudrio pode remover o filamento antigo e substitui-lo por um novo.

| 22
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6. Especificacdo Funcional

. . Para evitar que o carretel de filamento fique preso, ndo utilize carretel
6.2 Gerenciamento/Carregamento/Descarregamento de Filamento CFS de papelao com bordas nao tratadas ou que estejam deformados como

um todo.

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

@é o estado de slot vazio, exibido como "/", e a edi¢do n&o é suportada;

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

(1) 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 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 Descarregar filament: Primeiro, certifique-se de que o filamento n&o esta no extrusor,

de Teflon do respectivo compartimento, empurre suavemente e solte apés sentir a forga neste caso, basta pegar o filamento e puxa-lo para fora; se estiver no extrusor, clique

de tragdo. O filamento sera carregado automaticamente. | primeiro no botdo Retract, aguarde até que o filamento retorne ao CFS e depois retire o
filamento.

@ Carregar/descarregar filamento.

| 23



6. Especificacdo Funcional

6.3 Retracdo automatica

ito Filamento R

Suporte de Bebina

o filamento

= e “ ) =» Retragio concluida

Editar Extrusio

@ Clique em “Retragao”; @ Aguardando a conclus&o do processo de @ Retraco 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.

@ A. Pressione a chave; B. Remova o filamento.
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7. Manutencao de Equipamentos

7.1 Remocdo e Manutengéo da Placa de Plataforma

@ A. Quando a impresséo 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 lamina e imprima novamente.
o modelo anexado; B. Dobre levemente a plataforma com ambas as
maos para separar o modelo da plataforma.

1. Em condigdes de operagdo normal, é dificil para a plataforma de impress&do dobrar demais e é dificil impedir que a deformag&o 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 Eixo Optico 7.3 Ajuste da Tensao da Correia do Eixo X
Recomenda-se comprar graxa lubrificante para a manutengédo periédica de lubrificagdo Se o cortador ndo conseguir cortar o filamento, ajuste a tens&o
das areas do eixo optico e trilho guia. da correia do eixo X; Afrouxe os parafusos conforme mostrado no
. diagrama para liberar automaticamente a tenséo da correia, depois
— aperte os parafusos.
[
Area do eixo dptico Y-axis Area do trilho-guia do eixo X
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7. Manutencao de Equipamentos

7.4 Substituicdo do tubo de Teflon

Durante a impressdo multincolorida, um tubo de teflon desgastado pode causar problemas de alimenta¢do. Recomendamos que os usuarios verifiquem a condi¢do do
tubo de teflon semanalmente. Se houver qualquer desgaste, substitua-o prontamente para evitar que a impressao seja afetada.

https://wiki.creality.com/en/cr-series/creality-hi Q

Para orientagdes mais detalhadas
sobre manutencao e reparo, por favor,
visite a wiki oficial da Creality.
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8. Parametros do Equipamento
Parametros do Equipamento

Modelo Creality Hi

Tecnologia de modelagem FFF

Dimensdes de modelagem 260*260*300mm

Método de Nivelamento Nivelamento Automatico

Numero de bocais Tpecas

Didametro da extrusora 0,4mm

Espessura de corte 0,1-0,35mm

Temperatura do boco <300°C

Temperatura da cdmara quente <100°C

Filamentos Hyper-PLA/PLA/TPU/PETG/ABS/PLA-CF

Alimentacdo nominal 1150W

Tensédo de entrada 100-240V~, 50/60Hz

Deteccéo de Filamento Sim

Recuperagao de Perda de Energia Sim

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

Software de corte Creality Print

Sistemas operacionais Windows/MAC 0OS

Idioma 32/ English/ Espafiol/ Deutsche/ Francais/ Pycckuii/ Portugués/ Italiano/ Tiirk/ BZNEE/ 3t=10]
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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 interpretagdo 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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