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Queridos Consumidores,

Gracias por elegir nuestros productos. Para obtener la mejor experiencia, lea las
instrucciones antes de utilizar la impresora. Nuestros equipos siempre estaran listos
para brindarle los mejores servicios. Pongase en contacto con nosotros mediante el
numero de teléfono o la direccion de correo electronico que se proporciona al final
cuando tenga algun problema con la impresora.

Para una mejor experiencia en el uso de nuestro producto, también puede aprender
a usar la impresora de las siguientes maneras:

Vea las instrucciones y videos adjuntos en la tarjeta TF.

Visite nuestro sitio web oficial www.creality.com para encontrar informacion
relevante de software / hardware, detalles de contacto e instrucciones de operacién
y mantenimiento.
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I. No utilice la impresora de ninguna otra forma que no sea la descrita en este documento para evitar lesiones personales o dafios a la propiedad.

2. No coloque la impresora cerca de fuentes de calor u objetos inflamables o explosivos. Sugerimos colocarla en un ambiente bien ventilado y con poco polvo.
3. No exponga la impresora a vibraciones violentas ni a ningtin entorno inestable, ya que esto puede provocar una mala calidad de impresion.

4. Antes de usar filamentos experimentales o exdticos, sugerimos usar filamentos estandar como ABS o PLA para calibrar y probar la maquina.

5. No utilice ninguin otro cable de alimentacion que no sea el suministrado. Utilice siempre un tomacorriente de tres clavijas con conexion a tierra.

6. No toque la boquilla ni la superficie de impresion durante el funcionamiento, ya que pueden estar calientes. Mantenga las manos alejadas de la maquina mientras esté en uso
para evitar quemaduras o lesiones personales.

7. No utilice guantes ni ropa suelta cuando utilice la impresora. Dichos pafios pueden enredarse en las piezas méviles de la impresora y provocar quemaduras, posibles lesiones
corporales o dafios a la impresora.

8. Cuando limpie la suciedad del extremo caliente de la impresora, utilice siempre las herramientas proporcionadas. No toque la boquilla directamente cuando esté caliente. Esto
puede provocar lesiones personales.

9. Limpie la impresora con frecuencia. Siempre apague la unidad al limpiar y limpiela con un pafio seco para eliminar el polvo, los plasticos de impresién adheridos o cualquier otro
material del marco, rieles de guia o ruedas. Utilice limpiacristales o alcohol isopropilico para limpiar la superficie de impresion antes de cada impresion para obtener resultados
uniformes.

10. Los nifios menores de 10 afios no deben utilizar la impresora sin supervision.

11. Esta maquina esta equipada con un mecanismo de proteccion de seguridad. No mueva manualmente la boquilla y el mecanismo de la plataforma de impresion durante el
arranque, de lo contrario, el dispositivo se apagara automaticamente por seguridad.

12. Los usuarios deben cumplir con las leyes, regulaciones y codigos éticos de la nacion y la region relacionados donde se utiliza el equipo o las impresiones producidas por él, y los
usuarios de nuestros productos no deben utilizar los productos mencionados para imprimir ningdin producto, objeto, pieza o componente de uso final o cualquier otra impresion fisica
que viole las leyes, regulaciones y cddigos éticos nacionales o regionales donde se encuentre el producto aqui mencionado y las impresiones producidas por él.



Introduccion del Producto

1 Kitde eje XE

2 Interruptor de limite del eje X
3 Plataforma de impresion

4 Tensor del eje Y

5 Caja de herramientas

6 Kit de boquillas

7 Portamaterial y portabobinas
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11 Interruptor de perilla

12 Base de lamaquina

13 Fuente de alimentacion

14 Regulador de voltaje

15 Interruptor de limite del eje Y
16 Motor del eje Y

17 Perilla de indicacion

18 Motor del eje E

19 Motor del eje X

20 Acoplamiento

21 Interruptor de limite del eje Z
22 Motor del eje Z

23 Interruptor de encendido y

enchufe



Parametros del equipo

Parametros basicos

Modelo Ender3 V2
Tamafio de impresion 22002200250mm
Tecnologia de formacion FDM

Numero de boquilla 1

Grosor de la capa

0.Imm-0.4mm

Didmetro de la boquilla

Estdndar de 0,4 mm

Precision del eje XY 0.2 mm
Filamento <Pl.75mm PLA
Formato de archivo STL/OBJ / AMF

Modo de trabajo

Impresion fuera de linea o en linea de tarjetas de memoria

Software de corte compatible

Rebanador 3D Creator, Repetidor-Anfitrion, Cura, Simplificar 3D

Especificacion de Potencia

Entrada: AC 115 / 230V 50 / 60Hz Salida: DC 24 V

Potencia total 350W
Temperatura de la cama caliente <100°C
Temperatura de la boquilla <250°C
Reanudar la funcién de impresién Si
Sensor de filamento No
Tornillos de doble eje Z No
Cambio de idioma Espafiol

Sistema operativo de la computadora

Windows XP / Vista / 7/10 / MAC / Linux

Velocidad de impresion

<180 mm /s, 30-60 mm / s normalmente




Piezas de repuesto
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e Tensor del eje X x 1

e Perfil del eje Z @ Perfil del eje Z (derecha) x 1

(izquierda) x 1

@ Perfil de portico x 1

o Bloque pasivo del eje Zx 1

© «itdeejexEx1
ejeZx1

@ Perfil del eje X x 1 @ Tornillo tipo Tx 1



Piezas de repuesto

AN . . .
<+ Lista de herramientas accesorias

@ Rejilla de material x 1 &% @Tubo de material ytuercaLx 1 @ Cubierta de perfil 2020 x zw QCorrea sincrona x 1

Espada de metal x 1 .
@ p @Alicates diagonales x 1 / @ Brida para cables x 1 / QAguJa x 1
—_—
C}E @ Tarjeta de @Junta neumatica x 2 w Cable de alimentacion x1 =il Llaves y
D almacenamiento y Lector ll'll' destornilladores x 1

de tarjetas x 1 -

1 Tornillo de cabeza :
@ Garra de linea azul x 2 aTornillo de cabeza redonda avellanada con hexdgono Tornillo de_
y plana con hexagono interi interior M4X18 x 2 combinacién de

MSX8 x 2 arandela de resorte
de cabeza hexagonal

@ Tuercas M5T x 2 Tornillo combinado de | : Tornillo de combinacion i
arandela eléstica de cabeza @ de arandela de resorte de @Fllamento x1
hueca hexagonal M5X45 x 5

cabeza redonda plana con
hexagono interior M4X16 x 5

i Tornillo de cabeza hexagonal ;
@ Perilla de indicacion x 1 & @avellanada (negro) M4X14 x 1 @ @ Equilahit

4
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Instalacién del kit de interruptor de limite del eje Z y perfiles del eje Z

o Base de impresora x 1

21,

Instale el interruptor de
limite del eje Z alineado
con el perfil.

o Perfil del eje Z @ Perfil del eje Z
(izquierda) x 1 (derecha) x 1

/ ;

@ it de interruptor de € Tornillo combinado

Paso: coloque el sensor de topes en el eje Z (izquierda) como se muestra en la imagen de

limite del eje Zx 1 de arandela eldstica arriba. Luego use el tornillo de cuatro piezas
de cabeza hueca MSX45 para fijar el eje Z con la base.
hexagonal !

M5X45 x 4 '




a Instale el kit de motor del eje Zy el tornillo tipo T

e

@ Tornillo tipo T

Kit de motor de ejeZx 1

. Pasos: Bloquee la varilla roscada en forma de T en el componente del motor del eje Z, y
@ Tornillo de cabeza avellanada con

hexagono interior M4X18 x 2 luego use dos tornillos M4X18 para bloquear ligeramente el componente del motor del eje Z

en el perfil (como se muestra arriba).




3 Instale la junta neumatica, el kit del eje XE y la correa sincrona

@ Perfil del eje X x 1

-

@ Junta neumatica x 1 @ Tornillo de combinacién
de arandela de resorte
de cabeza redonda
plana con hexagono
interior M4X16 x 2

o

Q Correa sincrona x 1 @ Llave de boca abierta x 1

\\n

Ponga el cinturéon
sincrénico a lo largo de esta
direccion.

Paso: Apriete el conector del tubo con una llave de boca y fije el kit del eje XE con dos
tornillos M4 * 16. Coloque la correa de distribucidn a través del kit del eje XE con la misma

direccion que la imagen.




Instale el kit de boquillas, bloque pasivo del eje Z

e Kit de boquilla x 1

(32 )0

——— —_u?_'-r

° Bloque pasivo del eje Zx 1

Z

@ Tornillo de combinacion de arandela
de resorte de cabeza redonda plana
con hexagono interior M4X16 x 1

Pasos: Coloque la correa sincrona en el perfil a lo largo de la rueda en V del kit de
boquillas. Al empujarlo en el medio, como se muestra en la figura; bloquee el
bloque pasivo del eje z con un tornillo M4X 16.




Instale el tensor del eje X

; —

=

e

eTensor del eje Xx 1

@ Tornillo de combinacién de
arandela de resorte de cabeza

redonda plana con hexdgono interior
M4X16 x 1

e

@ Tornillo de cabeza hexagonal
avellanado (negro) M4X14 x 1

Tuercas de

mariposa de plastico ™

\

y
@/

Cinturdn sincrénico

@\ L
2

Base del tensor del eje X

Diagrama de instalacion Diagrama de instalacién completa

Bloque tensor

La ubicacién de la manga de cobre de la
correa sincrona.

Diagrama de seccién del movimiento sincrénico de la correa

Pasos: inserte la correa de distribucion en el bloque tensor y coléquela en el tensor del eje X
junto con la distribucidn cinturdn, apriételo con una tuerca de plastico, bloquee el bloque
pasivo del eje Z con un tornillo M4X16 y luego bloquee el tornillo M4X14.




Instale el kit de movimiento del eje z y ajuste la tension de los
tensores del eje Xe Y

Consejos: gire manualmente los
tensores de los ejes X e Y para que
tengan el apriete adecuado. Referido
a A: la diferencia entre la tuerca y el
tornillo (saliente) es de 0-3 mm. los
El estdndar de referencia es
presionar la correa sincrona con un
poco de tension. Un cinturén
demasiado flojo afectara al efecto de
impresion y un cinturén demasiado
apretado se rompera. Referido a B:
tuerca al ras con tornillo.

De el quinto paso: componentes
ensamblados

Pasos: Haga que el kit de movimiento del eje Z inserte los dos extremos del perfil del eje Z en una
De el segundo paso: componentes rueda en V larga en ambos lados. Como se muestra en la figura anterior, el perfil se mueve
ensamblados i suavemente hacia arriba y hacia abajo a lo largo del eje Z y no se caera por si solo.




7

Tornillo combinado de
ndela eldstica de cabeza
hueca hexagonal
MSX25 x 4

Conecte el cable de la
pantalla

T

Pasos: Instale el perfil del marco del pértico en la parte superior del tramo del pértico con 4

tornillos combinados de resorte de cabeza hueca hexagonal MSX25; Primero conecte el

cable de la pantalla, luego use la llave hexagonal para fijar los 4 tornillos en el lado izquierdo

del médulo de pantalla con la maquina, bloquee los tornillos también.

12
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n Instale la rejilla de material, la cubierta del pértico y la perilla
de indicacion

@ Tubo de material y
tuercax 1

@ Cubierta de perfil
2020 X 2
@ @ Tornillo de cabeza
redonda plana con

hexdgono interior
M5X8 x 2

Pasos: Coloque los tornillos de cabeza redonda plana M5X8 y M5T en la rejilla
de material (como se muestra), coloque el portacarretes en la rejilla y fijelo en
el perfil con tornillos (como se muestra); Coloque la perilla de indicacién en el
eje del motor y luego coloque la cubierta del perfil 2020 en ambos lados.




Conexioén por medio de cables
Cpnecte(4 los motores paso a paso del ee X, E Z de
pines

acuerdo con la etiqueta
cables).

Conecte los interruptores de limite del eje X, Z de acuerdo con la etiqueta amarilla
pines (2 cables).

Enchufe el cable de

oD >

@able de

alimentacion x 1

alimentacién  (como  se

Clip de alambre
azulx 1

Puerto del motor del eje X, E, Z

Interruptor de limite del eje X, Z

muestra) y mueva

el interruptor para

Interruptor de
limite del eje Z

Puerto del motor del eje Z

amarilla

encender

en el pueto de 6

el puerto de 3

el producto.

Inserte el tubo de tetlén en el

conector neumatico (también
inserte |la abrazadera de cable
azul)

Precaucion

e Seleccione el voltaje de entrada
correcto para que coincida con
sured local (115/230V).

e Pueden ocurrir dafios si el
voltaje se ajusta
incorrectamente.

e Conecte el cable de
alimentacion y gire el
interruptor de encendido a 1
para encenderlo.

No conecte ni desconecte los cables
cuando la maquina esté encendida.

14
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10

Nivelacion de la cama

Prepare

Gire el acoplamiento para elevar el
eje X a la posicion que se muestra en
la imagen. Durante el proceso de
nivelacion, no toque el tubo de
teflon ni el cable de la boquilla.




|. Mueva la boquilla cerca de la parte superior de la tuerca niveladora. Atornille la tuerca y ajuste la distancia entre la boquilla y la plataforma de impresion. La
distancia es de aproximadamente 0,1 mm.(Grosor de una hoja de papel A4)

1 1 2. Podemos utilizar un trozo de papel A4 para ayudar a nivelar, de modo que la boquilla pueda simplemente rayar el papel A4. Ajuste las tuercas niveladoras en los
cuatro lados sucesivamente hasta que pueda sentir la ligera resistencia de la boquilla al tirar del papel A4.
3. Pruebe que la distancia entre la boquilla y la plataforma de impresidn sea suficiente o no. Repita los pasos anteriores 1-2 veces si es necesario.

La boquilla esta demasiado lejos de la @
| plataforma, por lo que los consumibles no

pueden adherirse a la plataforma. La boquilla estd demasiado

ajustada a la plataforma, los
| [ filamentos no se extruyen lo
@ suficiente y la boquilla esta

dafada y da como resultado un
tapén. Es facil rayar la plataforma

El filamento uniforme se adhiere a la

derecha en la plataforma. de impresién.
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12 Precalentar

Método 1

Prepare

%+ Move

Disable stepper

Auto home

Set home offsets

Preheat PLA

Preheat ABS

D 24/0°C

4] 100%

Nota: La informacion de la interfaz de usuario es solo para referencia, la
interfaz de usuario real puede ser diferente.



Precalentar

CREALITY

a

&
Print

Método 2

Nota: El estdndar de

precalentamiento de impresién

viene ajustado de fabrica, estandar

de precalentamiento PLA:
temperatura de la boquilla 2002,
temperatura del lecho caliente 602
estandar de precalentamiento del
ABS: temperatura del inyector
2409, temperatura del lecho

caliente 709°.

Si necesita ajustarlo debido a
materiales de impresion u otras
razones, puede ajustar los
pardmetros en el control de la
pdagina de inicio de la interfaz —
temperatura —> configuracion de
precalentamiento de PLA / ABS.
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13 Cargue el filamento

2, Presione el resorte de extrusion e inserte el filamento hasta que la boquilla esté a lo
largo de la extrusion. cuando la temperatura llegue a la temperatura objetivo, el filamento
1, Cuando espere que suba la saldra de la boquilla y completara la carga del filamento.
temperatura, cuelgue los filamentos en la
rejilla de material.

. ' memplace el filamento:

i I I. Si no hay filamento en la boquilla, corte el filamento en la extrusora, coloque el nuevo
45 filamento en el tubo y hasta el filamento llega a la sonda de alimentacién.

1 ’ 2. Si hay filamento en la boquilla, caliente la boquilla a 1852 +, extraiga el filamento y luego
) ‘ reemplacelo de acuerdo con el paso I.

3. Si reemplaza el filamento durante el proceso de impresidn, ajuste la velocidad de impresién al

| L. » ! 10% y luego reemplace el filamento de acuerdo con el paso 2.
i Para una mejor impresién, el extremo i

, del filamento es como se muestra en la




14 | Empiece aimprimir ~  [ewe -

@ Add Printer N
Machine Settings

<
§

Printer Settings Printhaad Settings
Q crealiy CR-10 % ¥ 2
& Creslity CR-10Mini kit = ol =
Q crealty CR-100 Y (epth) 220 Ymin n
O Crealty cr10s
O Creality CR-105 Pre 2eigng 0 P ey
O creality CR-1054
8 Crealiy CR-1055 Build plate shape | see |y mrax 3
Creality CR-20 o
Q crealiycrzoPro B st Ganery Hegne =
O Creality cr2020 et bed -
Q Creality CR3040/CR-30405 S || Mumeer of Beragers| 1
O Creaiiy CRo4odd
O Creality CR-5. Start Gcode End G-code
O Creaiiy Cr.5060 ¢
Crealty CR-5080 i1 1000, ) Ee0 00 1100 0| | @1 _Ralative pisd temsing
Printer name | creaiyEnder3/ 003 EED0, 00 Y500 00 110,00 | 02 B¢ P20 Baerar o bit
L R m wEm m

3. Seleccione el idioma — Siguiente — Seleccione su maquina

-7 — Siguiente — Finalizar.
Creality Creality Slicer Creality Slicer
1.Haga doble click para instalar el software. 4. Abra la cortadora 3D Creality = Cargar (Leer
2.Haga doble click para abrir el software. archivo) = Seleccionar archivo.

20
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Empiece a imprimir

Cuando imprima por primera vez, nivele la plataforma primero; de lo contrario, dafiara facilmente la boquilla, taponara y rayara la

plataforma de impresion.

>>

5. Genere codigo G y guarde el archivo gcode en la tarjeta TF.

Los nombres de los archivos deben ser letras o
numeros latinos, no caracteres chinos u otros
simbolos especiales.

g

-~

6. Inserte la tarjeta TF = pulse el mando —
seleccione el menu = el archivo a imprimir.

Notas: Para obtener mas informacion sobre las instrucciones
del software, consulte el manual del software de corte en la
tarjeta de memoria.




Empiece a imprimir

File selection

Back

Impresién

Prepare

Control

2 24 /0%

1) 100%

Printing

TEXT1.gcode

Remain Time
01:00

e

Pause Stop

% 200 /200 "C % 60 /60°C

100% 0.00

22
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Conexion de cableado

Puerto del motor de |
extrusion

Puerto del motor |
del eje Z

[ Puerto del motor

deleje Y

Puerto del motor |
del eje X

‘ Ranura para
tarjetas TF
[}

! T ! ‘

(43

e
g2
ventilador

‘ Puerto de
| controlable

WY

‘ Fusible =

Puerto de
alimentacién |

delejeX || delejeY delejeZ

v . = - _
- ' . L} . l = t| l . \ N \

Puerto de Puetode | | Puertode | | pygro || Puerto del | Puerto del | Puerto del
ventilador normal c::ﬁ;n Earied:te alambrede | | preesta- || interruptor|| interruptor Ir:iterll:ugtor
L | | |__boquilla blecido delimite || delimite || de limite

—_—

Puerto micro USB

- Puerto de pantalla ‘

SE—

Puerto opcional BL-Touch

Puerto del termistor de
la boquilla

Puerto de termistor de
cama caliente



Solucién de problemas

1T T

1

Flujo de trabajo Diagnéstico erroneo Causa de la averia Manejo de fallas
N aﬁ?:cenae- 1. Limpie la tarjeta de almacenamiento.
Comienzo [herte 2. Formatee la tarjeta de almacenamiento.
3. Reemplace la tarjeta de almacenamiento.
Reproducir con el
'5’ de la tarjefa N | dg%’:&?‘rﬁo Cambiar el nombre del archivo a Espafiol y
B (EEHE )\ formato numérico
dentifi Otros d tos se 1. Mueva la posicion del modelo y corte de nuevo.
lentificacioy '0S documentos se g (C 3
N <1e archlvo one T m::oi":'r‘-" Y imprimen ¥ |Rebanadora—* \f Usar software de reparacion para reparar el
almente mocelo
Y
N I— Motor de 1. Vuelva a conectar el circuito.
€eje 2. Verificar por sustitucion.
N I % Més alla de Y- »| Limitede | 1. Vuelva a conectar el circuito.
@ MO L "Tnicio” cambio 2. Verificar por sustitucion.
Y
Calienta la [ cama T
cama N caliente 1. Vuelva a conectar el circuito.
caliente |
La cama m
w N< caliente se v< dela temperaturap— N ————=| Termistor 1. Vuelva a conectar el circuito.
calienta o no normal o
¥ R \v
Tubo o
/l\ N [ calefactor —'*I 1. Vuelva a conectar el circuito.
La boguilla se y<" I"';“a 'EZ“Z‘C";’“ ~MN——»| Termistor 1. Vuelva a conectar el circuito y
calienta o no: la humedad es 0 :
~normal o.n bloquee los tornillos del termistor.
primir cuando % Rebanadora 1. G
3 H . Cortar de nuevo.
"an ;Igg:ﬁ:to Dislocacion 0 no. ¥ éiﬁgﬁgﬁg "1 2. Ajuste de la tension de la correa sincrona
/!“H""--..
Equipo de
N < Empuje de 1 N | e?(trﬁglon 1. Asegure el tornillo en la parte superior
Flamento o no I del engranaje de extension.
14 N
4 _/“““-..\_‘_ E/_\\
El engranaje filamento es
N B e gm0l B v > owos

T :
N=—= Filamento |

—
N —»| Motor E
|

Elimina los defectos superficiales de los
filamentos.
2. Reemplace el filamento.

1 Vuelva a conectar el circuito.
2. Verificar por sustitucion.

1

|

-

-

Comentarios de resultados

Problema solucionado

Resultado
del proceso

Dafios en los componentes,
reemplace inmediatamente

Averia desconocida, pongase en
contacto con el servicio posventa

|
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Debido a las diferencias entre los diferentes modelos de maquinas, los objetos fisicos y las imagenes finales
pueden diferir. Los derechos de explicacion final seran reservados por Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,LTD.
11F & Room 1201,Block 3,JinChengYuan,Tongsheng
Community, Dalang,Longhua District,Shenzhen,China,518109
Sitio web oficial: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

Correo electrénico: info@creality.com cs@creality.com




