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Aos nossos prezados usuarios

Obrigado por escolher a Creality. Para sua conveniéncia, leia com atengao este Manual do usuario antes do primeiro uso e siga
cuidadosamente as instrucdes fornecidas.

A Creality esta sempre pronta para prestar servicos de alta qualidade. Se vocé identificar qualquer problema ou tiver ddvidas ao
utilizar nossos produtos, use as informacdes de contato localizadas ao final deste manual para falar conosco.

Para aprimorar ainda mais sua experiéncia de usuario, vocé pode encontrar mais informagdes sobre nossos dispositivos por um
dos seguintes métodos: Manual do usuario: o cartdao de memaria fornecido junto com a impressora contém instrucdes e videos.
Vocé também pode acessar nosso site oficial (www.creality.com) para encontrar informacdes sobre softwares, hardwares,
informacdes de contato, instrugdes de dispositivos, informacdes sobre garantia dos dispositivos e muito mais.

Atualizagao de firmware

Visite nosso site oficial https://www.creality.com/download. Clique em Pagina inicial — Suporte — Baixar. Baixe o
firmware necessario e instale—o.

Hinweis: Die manuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Da die Funktionen standig aktualisiert werden, beachten
Sie bitte die neuesten Firmware—-/Software—Benutzeroberflache auf der offiziellen Website.

Videos ilustrativos das operacoes dos produtos e servico pds—-venda

Para os videos de operagéo do produto e servico pés—venda, vocé pode visitar https://www.crealitycloud.com/product,
cligue em ”Produtos” e selecione o modelo certo, depois clique em ”Relacionado” para visualizar os tutoriais sobre servigo
pés—venda.



Instrucoes de uso

-

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

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

3. Nao instale esta impressora em um ambiente com vibragéo ou instavel, pois a qualidade da impressao serd comprometida quando a impressora for
balangada.

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

5. Use o cabo de alimentacao fornecido com a impressora e nao 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 contrario, vocé pode se queimar.

7. Nao use luvas ou acessoérios ao operar a impressora, caso contrario, as partes moéveis podem causar ferimentos acidentais, incluindo cortes e
laceragdes.

8. Apds a conclusao do processo de impressao, use ferramentas para limpar o filamento no bico enquanto ele ainda estd quente. Nao 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 alimentacdo estiver desligada e limpe a poeira, materiais de impressao
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. Esta impressora possui um mecanismo de protegao de seguranca. Nao mova manualmente o bico ou a plataforma de impressao rapidamente enquan—
to a impressora estiver ligada, caso contrario, a impressora seré desligada automaticamente para protegéo.

12. Os usuérios devem cumprir as leis e os regulamentos do pais e da regiéo correspondentes onde o equipamento estéa localizado (local de instalagéo),
seguir a ética profissional e prestar atencao as obrigacdes de seguranca. O uso de nossos produtos e equipamentos para qualquer finalidade ilegal é
estritamente proibido. Nossa empresa ndo assumird nenhuma responsabilidade legal relevante de nenhuma pessoa que violar a lei.
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1. Sobre a Impressora

5 Tensor do eixo X

9 Engrenagem de regulacéao
de tensao

10 Motor do eixo Z

1 Plataforma de impressao 13 Acoplador

2 Kit de eixo X 6 Tela de exibicao 14 Porta Tipo-C

3 Kit de Extrusora 7 Botéao rotativo 11 Suporte do eixo X 15 Ranhura para cartao

de armazenamento

4 Montagem do suporte 12 Motor do eixo X

de material

8 Tomada de energia 16 Interruptor de

alimentagao



2. Lista de Pecas

@ Componente base

@ strutura da torre @ Componente da tela

@ Montagem do suporte

de exibicéo de material
( )
< t Kit de acessoérios
—® af af
—®
@ Parafuso de cabeca de ® Parafuso de cabega @ Parafuso de cabega © Parafuso sextavado
soquete hexagonal com sextavada tipo botao sextavada tipo botao interno M3*8 x 2
arruela de mola M3*14 x 6 M4*10 x 3 M5*8 x2
— —= ——
=
© Kit de ferramentas { Conjunto do grampo @ Cabo de alimentagéo (@ Alicate de corte
de fixagdo FFC
@
>
(® Filamento (20 m) (@ Limpador de bocal ® Bocal ® Cartao de armazenamento
e leitor de cartdes
| J

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

3.1 Estrutura da Torre

(D Coloque a estrutura da torre na ranhura da base e prenda-a no lugar usando primeiro parafusos M3*14 para aperté—la alinhando—a com os orificios na
parte inferior, seguidos por parafusos M3+*8 para fazer o mesmo na parte traseira da estrutura da torre.
( )

N I O S

Vista inferior

Use parafusos M3*8

03



3. Procedimento de Montagem

3.2 Tela de Exibicao

(D Coloque a tela de exibicao no lado direito do conjunto inferior, alinhe os orificios dos parafusos e fixe com parafusos M4*10, em seguida, conecte
a fiagdo do monitor;

Dicas: A ranhura para cartdes no
lado esquerdo da tela de exibigao
s6 é utilizada para inserir um cartao
para atualizar o firmware da tela.
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3. Procedimento de Montagem

3.3 Suporte de Material

(1) Fixe o conjunto da estante de material na estrutura da torre, alinhe os furos dos parafusos e trave com parafusos M5*8;
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3. Procedimento de Montagem

1
3.4 Cablagem do Equipamento ()
:' "sr cresm]
|| =
~ T

(D Primeiro, insira o cabo da extrusora na placa
adaptadora da extrusora, depois fixe-o com o
Placa adaptadora do extrusor conjunto de grampo de fixagao FFC;

Motor do eixo X

. @ Ligue a alimentacao

(2 Siga as instrugdes da etiqueta para fixar o cabo
) do extrusor no grampo de fixagéo do cabo antes
Motor do eixo Z de conectar o motor do eixo X;

(@ Conecte o motor do eixo Z

® Certifiqgue-se da posicéo correta do interruptor de alimentagao e da rede elétrica
antes de conectar a alimentagéo, a fim de evitar danos ao dispositivo; Dicas:
® Se a rede for entre 100 V e 120 V, selecione 115 V para o interruptor de Por favor, certifique-se de que a flagédo
alimentacéao. adequada de acordo com o diagrama
. . fornecido e evite derrubar ou dobrar o
[ ] Sg a rede_for entre 2_OOIV e 240 V, selecione 230 V para o interruptor de cabo da extrusora, pois isso pode causar
alimentacao (o padrao é 230 V). anormalidades de impresséo.
06



Concluido

Pycckmid (]

rancai Dica Aquecimento do bico
Turkish Certifique-se de que ndo ha
objetos estranhos no bico e na

Espafiol plataforma da cama aquecida. {x

Italiano Limpeza do bico

k3

Desvio Z automatico do
bocal

Concluido

..E
Imprimir Preparar A interface atual é somente para referéncia.
Devido a atualizagdo continua das fungoes,
ela estéa sujeita a IU do software/firmware

publicado mais recentemente no site oficial.

-

Controle Nivelamento
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5. Operacao e Uso

5.1 Carregamento do Filamento

1. Carregamento manual

( \ f EMPURRAR \
45°
m g CREALITY
(D Antes de imprimir, corte a frente do (2) Pressione suavemente a bragadeira de
filamento a 45° e quebre—o em linha reta; extrusao e insira o filamento reto através do
J

Q)riﬁcio até a parte inferior da ruptura de caloy

Como Trocar o Filamento?
Retire os filamentos rapidamente e alimente os novos filamentos depois que o bico
estiver pré-aquecido e os filamentos forem empurrados um pouco para frente.

| 08



Alimentagao automética
Inicio Preparar

Extrusdo

Retracdo

LA Pré-aquecer PLA &

Imprimir Preparar

) Pré-aquecer TPU Retornando...
Nenhuma outra operagdo
Resfriamento um permitida
- clique

- Y]

Controle Nivelamento

Idioma

200/200 (¥) 100%
55 60 / 60 {e¥ 100%

Extrusdo Extrusdo

L . o

Empurre os filamentos para
a parte inferior e clique em
W

"OK

55 60 / 60 £} 100%

Cortar os filamentos em um
chanfro de 45°
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Retragao automatica

Inicio

s

Imprimir Preparar

-

Controle Nivelamento

Retragdo

Retraindo

) 100%
(£} 100%

Preparar

Extrusdo
Retracdo

Pré-aquecer PLA

U Pré-aquecer TPU

10

Resfriamento um
clique

Idioma

Retire os filamentos
rapidamente

&

Retornando...
Nenhuma outra operagdo
permitida

Durante o processo de
retragao, pode haver alguma
extrusao de filamentos, o que
€& um fenébmeno normal.



Selecione ”"Nivelamento” com o botéo e aguarde a concluséo da operagao de nivelamento automatico;

Concluido

Inicio Concluido
(e |

Aquecimento do bico

Imprimir Preparar
p p

X x

Limpeza do bico

2\ x
S

\/ —

)
Controle Nivelamento :

Desvio Z automatico do
bocal

Valor exibido em verde: indica que a
plataforma esta nivelada;

Valor exibido em azul: indica que a 1
plataforma esta relativamente nivelada;l
Valor exibido em amarelo: indica que a'
plataforma esta levemente inclinada;
Valor exibido em vermelho: indica que
a plataforma esté relativamente |
inclinada. J

Por favor, limpe a plataforma de impressao antes de nivelar para garantir que nao
h& objetos estranhos ou filamentos deixados na plataforma de impressao.
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Realizar pré-aquecimento PLA / TPU selecionando "Preparar” com o bot&o;

Inicio

@ | %

Imprimir

Preparar

B

Controle Nivelamento

Filamento Tamggagt'(;tdeatora 22?&2226
CR-PLA NAO Nen
HP-TPU NAO Nein

CR-PETG NAO Sim

Distancia
de recuo

0.8mm

2.0mm

1.5mm

Velocidade
de recuo

25mm/s
25mm/s

25mm/s

12

Preparar

Extrusdo
Retragdo
Pré-aquecer PLA

) Pré-aquecer TPU

Resfriamento um
clique

Idioma

200/200 (¥ 100%
60 / 60 {£} 100%

Temperatura | Temperatura| Velocidade Velocidade

max da mesa doboco | da ventoinha | de impresséao
60C 190°C 100% 180-250mm/s
30C 210C 100% 50mm/s
70C 220C 50% 120mm/s



5. Operacgao e Uso

5.4 Instalacao e Divisao de Software

% Instale o software de divisédo Creality Print abrindo os dados aleatérios no cartdo de armazenamento.

% Logue no site para baixar e instalar: https://www.crealitycloud.com/software—firmware/software?type=7

(D Selecione ”Idioma” e ”Servidor” (2) Adicione a impressora

(3 Confirme o didmetro do bocal

@ Importe arquivos de modelo

13



5. Operacgao e Uso

(5) Defina o tipo de filamento ® Ajuste a configuracéo do parametro e clique
em “Cortar”

(7) Depois que a segmentacéo for concluida, os arquivos
gcode sao gerados, em seguida, clique em ”Exportar para

”

local” para salvéa-lo no cartdo de armazenamento.

| 14



Inicio Escolher arquivo

Voltar

rabbit

L

Imprimir Preparar handle

IELCHENS

bit

. cat
Controle Nivelamento

Selecione ”Imprimir”; Selecione o arquivo a ser impresso;
Insira o cartédo de armazenamento
na ranhura do cartao;

Nota:

1. Para obter mais informacdes sobre a utilizagdo do software, por favor, consulte o manual do usuério do software de corte no cartdo de meméoria.
2. Os arquivos salvos devem ser colocados no diretério raiz (ndo um subdiretério) do cartdo de memoria.

3. O nome do arquivo deve ser letras ou nimeros latinos, ndo caracteres chineses ou outros simbolos especiais, e ndo mais de 20 caracteres.

4. Nao insira nem remova o cartdao de memoria durante o processo de impressao.

15



Use o botéao para escolher a configuracao, ajuste a correcao do eixo Z para que a plataforma de impressao e o bocal se encaixem o mais préoximo possivel
e, em seguida, cligue em OK para iniciar a impressao se a camada inicial de impressao resultar em sobrepressao ou nao aderir a plataforma.

Imprimindo Ajuste

rabbit

Tempo de :
@Impre. + Velocidade de
00:00 Impressao

Voltar

100

Tempo Temp. do Bico 200

@ restante

00:44 Temp. da Base 60

B 7=\

X M () Ajustar ventoinha 255
Ajuste Pausar Parar

; Compensacao Eixo-Z -3.00
200/200 () 100% & 255 § 200/200 (7)100% & 255
60 / 60

P~

£100% 2l -3.00 $5 60 / 60 £ 100% 21 -3.00

Para efeito de nivelamento, por favor, consulte a operagéao e tente manter uma distancia de aproximadamente 0,1 mm entre a plataforma de i
mpresséo e o bocal.

- ®

e — O bocal estd muito longe da plataforma, assim os filamentos nao podem aderir na plataforma.

©

Os filamentos sao extrudidos uniformemente, presos somente a plataforma.

O bocal esta muito préximo da plataforma, o que resulta em uma extrusao insuficiente do filamento, mesmo raspando a plataforma.

16



60 / 60 {x} 100%

Imprimindo Pausando

rabbit rabbit

ITempo («[3 Tempo de

mpre. Impre.

®00:37 CL)00:37
Tempo Tempo

@restante @restante

00:07 00:07

@M 0 Q¢ C @
Pausar Parar Ajuste  Imprimir Parar

200/200 (+)100% & 255 200/200 (V) 100% &e 255

Zl -3.00 60 / 60 {£}100% Z! -3.00

A impressao pode ser pausada no caso
de uma situacao inesperada durante a
impressao;

Imprimindo...

17

Terminar

rabbit
Tempo de

@Impre.
00:44
100%

Tempo

@ restante

00:00

Cliqgue em ”OK” quando a impressao
estiver concluida.



6. Manutencao do Equipamento

6.1 Remocao e Manutencgao da Placa de Plataforma

(1 a. Quando a impressao estiver concluida, aguarde que a (2 Se houver filamentos residuais sobre a @ Se a primeira camada do modelo n&o for
placa da plataforma esfrie antes de remover a plataforma placa da plataforma, raspe-os levemente corretamente colada, recomenda-se aplicar
de impressao com o modelo anexado; . com uma lamina e imprima novamente. adesivp _s.c’)lido uniformemente sobre a
b. Dobre levemente a plataforma com ambas as méaos superficie da placa da plataforma antes de
para separar o modelo da plataforma. pré-aquecer para impressao.

Dicas: 1. Em condicdes de operacao normal, é dificil para a plataforma de impressao dobrar demais e € dificil impedir que a deformagao se torne inutilizavel;
2. A plataforma de impresséo € uma peca perecivel, e recomenda-se substitui-la regularmente para garantir que a primeira camada do modelo grude
corretamente.

6.2 Lubrificacao por parafuso e eixo liso

Recomenda-se comprar seu proéprio lubrificante e lubrificar e manter regularmente o parafuso e o eixo liso.

Yy

}

Lubrificacédo do parafuso de chumbo Lubrificacéo suave do eixo

| 18



6. Manutencao do Equipamento

6.3 Troca de Bocal

(1) Remova a tampa de protecdo (2 Remova o bocal antigo; @ Monte um bocal novo; @ Mount the silicone
de silicone; protective cover.

Avisos:
1. Para substituir o bocal, vocé precisa pré—aquecer o bocal primeiro;
2. Evite queimaduras ao trocar bocais que estejam quentes;

3. Use uma ferramenta para segurar o bloco de aquecimento no lugar ao remover o bocal a fim de evitar danos
aos componentes.
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6. Manutencao do Equipamento

6.4 Solugao de Problemas

>>

N° Descricao do problema Possiveis causas
Nao ha nenhuma extruséo de 1) Filamentos nao carregados no lugar;
1 f'llamentps a medida que a 2) Planejamento da extrusora;
Impressao comeca 3) Encravamento do filamento.
2 Extrusao insuficiente 1) Didmetro incorreto dos filamentos;
2) A taxa de fluxo é muito baixa, por favor, reajuste os parametros de corte.
1) Numero inadequado de camadas solidas no topo;
3 Buracos ou lacunas na parte superior 2) Densidade de enchimento muito baixa;
3) Extruséo insuficiente.
1) Pouca distancia de recuo;
4 Trefilacao ou drapeado 2) Velocidade de recuo lenta;
¢ u P 3) Temperatura da extrusora muito alta;
4) Distancia de marcha lenta muito longa.
1) A temperatura da mesa de calor estd muito baixa;
5 Por que ocorre o empenamento? 2) Modelo ventilador de refrigeracao desativado, o ventilador de refrigeracao precisa ser reiniciado;
3) A 4rea de base do modelo é muito pequena, é necesséaria para aumentar as bordas e a base.
1) Verifique se o cabo de aquecimento da mesa apresenta conexdes partidas ou soltas, em caso afirmativo,
6 Por que a mesa nao aquece? realize a substituicdo ou reaperto com fiagado nova.
2) Entre em contato com a equipe pés-venda para resolver.
- 1) Arquivo de impressao corrompido, corte—o novamente;
O que posso fazer se nao houver 2) O arquivo de impressao é muito longo, € melhor manté-lo com 8 letras ou menos;
7 resposta quando o cartdo de memodria | 3) Se o nome do arquivo nédo for inglés/numérico, insira o cartdo na maquina e reinicie-o;
for inserido no dispositivo? 4) Formate o cartdo de armazenamento;
5) A ranhura do cartao TF / placa principal esta danificado, entre em contato com o servigo pés-venda para ajudar no teste.
) O que posso fazer sobre correias soltas do Reinicje a impressao de;pois de apertar os parafusos de ajuste dos eixos X e Y com uma ferramenta e manter um grau
eixo X e do eixo Y? especificado de elasticidade da correia.
Como lidar com temperaturas 1) Verifique o fio NTC do bocal quanto a circuito aberto (temperatura demasiado baixa)/curto-circuito
9 anormaisdo bocal (temperatura muito elevada).
. . . 2) Verifique o bloco de aquecimento do bocal quanto a anomalias.
?
(muito baixas/muito altas)? 3) Substitua o termistor do bocal.
Como lidar com temperaturas 1) Verifique o fio NTC da mesa quanto a circuito aberto (temperatura demasiado baixa)/curto-circuito
10 anormais da mesa (é()empgratura muito eleéada). ) | ;
(muito baixas/muito altas)? Verlﬁque o S|stema e aquecimento da mesa quanto a anomalias.
mul ! 3) Substitua o termistor da mesa.
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7. Parametros do Equipamento

D>

Parametros do Equipamento

Modelo Ender-3 V3 SE
Tecnologia de modelagem FDM
Dimensdes de modelagem 220%220*250mm

Método de Nivelamento

Autonivelamento com CR-Touch

Numero de bocais

1 pecas

Diametro da extrusora

0,4 mm (padrao)

de Energia

Espessura do corte 0.1-0.35mm
Precisao +0.1Tmm

Velocidade de impressao geral 180mm/s

?ﬁg?ggs%%e méaxima de 250mm/s

Aceleracao 2500mm/s?
Temperatura do boco < 260C

Temperatura da cAmara quente < 100C
Temperatura Ambiente 5C~35C

Filamentos PLA/TPU(95A)/PETG
Alimentagao nominal 350W

Tenséao de entrada 100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz
Recuperagéo de Perda Sim

Método de impressao

Impressao do cartdo de armazenamento

Formato do arquivo

STL/OBJ/3MF/AMF

Software de corte

Creality print/Cura 5 e posterior/Simplify3D

Sistemas operacionais

Windows/Mac OS/Linux

Idioma

F17/ English/ Espanol/ Deutsche/ Frangais/ Pycckwit/ Portugués/ Italiano/ Turk/ BZAS:E
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8. Cablagem do Ci

‘ Cabo chato flexivel 10P ‘

Ventoinha normalmente

aberta

Cabo chato flexivel 30P

‘ Entrada do cartdo de armazenamento
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= rc w8 B " g L “ {4’ Porta do visor LCD
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‘ Porta do termistor da mesa

Interface com o
médulo de
alinhamento de
altura

Porta de limite Z

‘ Porta de exibigao do botao




Due to the differences between different machine models, the actual objects and the images can differ. Please refer to the actual machine. The final
explanation rights shall be reserved by Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNO LOGY 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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