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An unsere geschatzten Anwenderinnen und Anwender

Vielen Dank, dass Sie sich fur Creality entschieden haben. Bitte lesen Sie dieses Benutzerhandbuch durch, bevor Sie mit
der Arbeit beginnen, und befolgen Sie die darin enthaltenen Anweisungen sorgfaltig.

Creality wird lhnen stets hochwertige Dienstleistungen erbringen. Wenn Sie bei der Verwendung unserer Produkte auf
Probleme stoBen oder Fragen dazu haben, kontaktieren Sie uns bitte Uber die Kontaktinformationen am Ende dieses
Handbuchs. Um lhre Benutzererfahrung weiter zu verbessern, kdnnen Sie mit den folgenden Methoden mehr Uber unsere
Geréate erfahren: Benutzerhandbuch: Anleitungen und Videos finden Sie auf der Speicherkarte, die Ihrem Drucker beiliegt.
Dariber hinaus kénnen Sie die offizielle Website von Creality (www.creality.com) besuchen, um Informationen tber

Software und Hardware, Ansprechpartner, Geréteanleitungen, Garantiebestimmungen und mehr zu erhalten.

Firmware—-Aktualisierung

Bitte besuchen Sie unsere offizielle Website unter https://www.creality.com/download. Klicken Sie auf Homepage
— Support— Herunterladen. Laden Sie die erforderliche Firmware herunter und installieren Sie sie.

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 bzgl. der Funktion der Produkte sowie des Kundendienstes

Videos zur Funktion der Produkte sowie zum Kundendienst finden Sie unter https://www.crealitycloud.com/product.
Klicken Sie auf ,,Produkte, wahlen Sie das entsprechende Modell aus und klicken Sie anschliessend auf

»Verwandte Themen®, um die Anleitungen zum Kundendienst anzuzeigen.



Gebrauchsanweisung

-
1. Verwenden Sie diesen Drucker auf keinerlei andere Weise als in diesem Handbuch beschrieben, andernfalls kann es zu Verletzungen oder Sachschéaden
kommen.

2. Stellen Sie den Drucker nicht in der Nahe von entflammbaren oder explosiven Materialien oder starken Hitzequellen auf. Stellen Sie den Drucker in einer
bellfteten, kihlen und staubarmen Umgebung auf.

3. Stellen Sie den Drucker nicht in einer vibrierenden oder anderen instabilen Umgebung auf, da die Druckqualitat durch Erschiutterungen des Druckers
beeintrachtigt wird.

4. Verwenden Sie das vom Hersteller empfohlene Filament, anderenfalls kénnen die Disen verstopfen oder der Drucker beschadigt werden.

5. Verwenden Sie das mit dem Drucker gelieferte Netzkabel und keine Netzkabel anderer Produkte. Der Netzstecker muss in eine Schuko-Steckdose
eingesteckt werden.

6. BerUihren Sie die Dise oder das Heizbett nicht, wahrend der Drucker in Betrieb ist, anderenfalls konnen Sie sich verbrennen.

7. Tragen Sie bei der Bedienung des Druckers keine Handschuhe oder Zubehor, anderenfalls kdnnen die beweglichen Teile des Druckers zu Verletzungen
wie Schnitten und Rissen fihren.

8. Reinigen Sie die Dusen nach Abschluss des Druckvorgangs mit Werkzeugen von Filamentresten, solange die Dise noch heif3 ist. Bertihren Sie die Duse
beim Reinigen nicht mit den Handen, anderenfalls kénnen Sie sich die Hande verbrennen.

9. Reinigen Sie das Druckergehduse regelmaBig mit einem trockenen Tuch, wahrend der Drucker ausgeschaltet ist, und wischen Sie Staub, klebrige
Druckmaterialien und Fremdkorper von den Fuhrungsschienen ab.

10. Kinder unter 10 Jahren durfen den Drucker nicht ohne Aufsicht von Erwachsenen benutzen, um Verletzungen zu vermeiden.

11. Zur Sicherheit verfugt dieser Drucker Uber einen Schutzmechanismus. Bewegen Sie die Dise oder die Druckplattform nicht manuell, wahrend der
Drucker eingeschaltet ist, da sich der Drucker sonst zum Schutz automatisch ausschaltet.

12. Bei der Verwendung des Geréts in dem Land oder der Region, in dem es eingesetzt wird (Einsatzort), missen die jeweiligen Gesetze und Vorschriften
eingehalten, die Berufsethik beachtet und die Sicherheitsbestimmungen befolgt werden. Die Verwendung unserer Produkte oder Gerate fur illegale Zwecke
ist ausdrucklich verboten. Unser Unternehmen Gbernimmt keine rechtliche Haftung fur etwaige Verstoie.
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2 X-Achsen-Bausatz 10 Z-Achse Motor 14 Typ-C Hafen
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2. Teileliste

@ Basiskomponente

@ ortalrahmen @ Bildschirm—-Komponente

@ Montage des
Materialregals

( )
< t Zubehérsatz
—® af af
—®
@ Innensechskantkopfschraube @ Innensechskantschraubenkopf @ Innensechskantschraubenkopf ® Innensechskantkopfschraube
und Federring M3*14 x6 M4*10 x3 M5*8 x2 M3*8 x2
== — )
=
© Werkzeugsatz { FFC-Befestigungsclip @ Stromkabel (® Seitenschneider
—Baugruppe
E
@
—0
(® Filament (20 m) (@ Dusenreiniger ® Duse ® Speicherkarte und
Kartenleser
- 7

Hinweis: Das oben genannte Zubehor dient nur als Referenz. Bitte beziehen Sie sich auf das tatsachliche Zubehor.
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3. Montageverfahren

3.1 Portalrahmen

(D Fuhren Sie den Gantry—Rahmen in den Schlitz des Sockels ein und befestigen Sie ihn zunéchst mit M3*14-Schrauben, indem Sie ihn von unten an den
Léchern ausrichten. Verwenden Sie dann M3*8-Schrauben, um ihn vom hinteren Ende des Gantry—Rahmens aus auf die gleiche Weise zu befestigen.
( )

= _
Verwenden Sie M3*14
» Ansicht von unten —Schrauben

Verwenden Sie M3*8-Schrauben
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3. Montageverfahren

3.2 Anzeigebildschirm

(D Platzieren Sie die Anzeige auf die rechte Seite der unteren Baugruppe, richten Sie die Schraubenldcher aus und befestigen Sie ihn mit M4*10-Schrauben,
schlieBen Sie dann die Anzeigenverkabelung an;

Tipps: Der Kartenschlitz auf der
linken Seite der Anzeige dient
lediglich zum Einfuhren einer Karte
zur Aktualisierung der
Anzeigen-Firmware.
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3. Montageverfahren

3.3 Materialtrager

(D Befestigen Sie das Materialregal am Portalrahmen, richten Sie die Schraubenlécher aus und sichern Sie es mit M5*8-Schrauben;
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3. Montageverfahren

3.4 Verkabelung der Ausrustung

@ Schalten Sie das Gerat ein

Z-Achse Motor

@ Bitte achten Sie vor dem Netzanschluss auf die richtige Position von Netzschalter
und Netzanschluss, um Schaden am Gerat zu vermeiden.

® Bei Netzspannung zwischen 100 V und 120 V wahlen Sie bitte 115 V fur den
Netzschalter.

® Wenn das Netz zwischen 200 V und 240 V liegt, wahlen Sie bitte die 230 V fir
den Netzschalter (Standard ist 230 V).

1

:' ~ sr | creau]
|| g—
My

(D Fuhren Sie zuerst das Extruderkabel in die Extruder
—Adapterplatine ein und sichern Sie es dann anhand der
FFC—Befestigungsklammer—Baugruppe;

(2 Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Etikett, um
das Extruderkabel in der Kabelbefestigungsklemme
zu sichern, bevor Sie den X-Achsen-Motor anschlieBen;

(@ SchlieBen Sie den Z-Achsen—Motor an.

Tipps:

Achten Sie auf eine ordnungsgemai3e Verkabelung
geman dem mitgelieferten Diagramm und vermeiden
Sie es, das Extruderkabel zu verdrehen oder zu knicken
, da dies mdéglicherweise Druckfehler verursacht.
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Turkish

Espafiol

07

Die aktuelle Benutzeroberflache dient

nur als Referenz. Aufgrund der standigen
Verbesserung der Funktionen unterliegt sie
der neuesten Software/-Firmware Ul, die
auf der offiziellen Website veroffentlicht
wird.



5. Betrieb und Verwendung

5.1 Einlegen des Filaments

1. Manuelles Laden

4 )

(D Vor dem Druck, schneiden Sie das
Filament am 45°~Winkel ab und brechen

Sie es geradlinig ab;
J

(2) Driicken Sie leicht auf die Extrusionsklammer
und fuhren Sie das ausgerichtete Filament durch
kdas Loch bis zum Boden des Hitze—Unter‘orechersj

Wie ersetzt man das Filament?

Ziehen Sie die Filamente schnell heraus und fuhren Sie die neuen Filamente ein,
nachdem die Duse vorgewarmt und die Filamente ein wenig nach vorne geschoben

wurden.
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Automatischer Vorschub

09



Automatischer Ruckzug

10

ngen

Wahrend des Ruckzugsvorgangs
kann eine gewisse Filament-Ex—
trusion auftreten, wobei es sich
um ein normales Phanomen
handelt.



Wahlen Sie anhand des Drehknopfs

=

»Nivellierung“ aus und warten Sie, bis der automatische Nivellierungsvorgang abgeschlossen ist;

Bitte reinigen Sie die Druckplattform vor dem Nivellieren, um sicher—
zustellen, dass sich keine Fremdkorper oder Filamente auf der Druck—

plattform befinden.

11

Grun-angezeigter Wert: Die Plattform
ist nivelliert;

Blau-angezeigter Wert: Die Plattform
ist relativ waagerecht;
Gelb—angezeigter Wert: Die Plattform
ist leicht geneigt;

Rot-angezeigter Wert: Die Plattform
ist stark geneigt.

N o e e e e e e e e e e e e = = o e = o e - - - - -



Fuhren Sie die PLA/TPU-Vorwérmung durch, indem Sie mit dem Drehknopf ,,Vorbereiten auswahlen;

Varber:

Steuerung

Filament %ﬁﬂ%@%@ﬁfmg ?rg%izizsgf
CR-PLA Nein Nein
HP-TPU Nein Nein
CR-PETG Nein Ja

Ruckzugs
—Abstand

0.8mm
2.0mm

1.5mm

Rickzugsges | Max. Heizbett

chwindigkei
25mm/s
25mm/s

25mm/s

12

temperatur
60C
30C

70C

Worbereiten

4. Ein-Klick-Kuh

Disen Lufterges Druckgesch
temperatur | chwindigkeit windigkeit
190C 100% 180-250mm/s
210C 100% 50mm/s
220°C 50% 120mm/s



5. Betrieb und Verwendung

5.4 Software-Installation und Slicing

Installieren Sie die Creality Print Slicing Software, indem Sie die Zufallsdaten auf der Speicherkarte 6ffnen.
Loggen Sie sich auf der Website ein, zum Herunterladen und Installieren:
https://www.crealitycloud.com/software—firmware/software?type=7

(1) Wahlen Sie die ,Sprache“ und den ,Server® aus (2 Fugen Sie den Drucker hinzu

(3 Bestatigen Sie den Dusendurchmesser @) Importiren Sie die Modelldateien

13



5. Betrieb und Verwendung

(5 Filamenttyp einstellen (® Passen Sie die Parameter an und klicken Sie auf
,»Slicing®

(7 Nachdem der Schneidevorgangs abgeschlossen ist
, werden gcode-Dateien erstellt, klicken Sie dann auf
»Zu Lokal Exportieren®, um sie auf der Speicherkarte
zu speichern

| 14



Fuhren Sie die Speicherkarte Wahlen Sie ,,Drucken® aus; Wahlen Sie die zu druckende Datei aus;
in den Kartenschlitz ein;

Hinweis:

1. Einzelheiten zur Verwendung der Software entnehmen Sie bitte dem Benutzerhandbuch der Slice-Software auf der Speicherkarte.

2. Gespeicherte Dateien missen im Hauptverzeichnis (nicht in einem Unterverzeichnis) der Speicherkarte abgelegt werden.

3. Der Dateiname muss aus lateinischen Buchstaben oder Zahlen bestehen, nicht aus chinesischen Zeichen oder anderen Sonderzeichen, und darf 20 Zeichen
nicht Uberschreiten.

4. Fuhren Sie die Speicherkarte wahrend des Druckvorgangs nicht ein und entnehmen Sie sie nicht.
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Falls die erste Schicht des Druckeffekts einen Uberdruck anzeigt oder nicht auf der Plattform haftet, verwenden Sie den Drehknopf, um die Einstellung
auszuwahlen, passen Sie den Z-Achsen—Ausgleich an, sodass die Druckplattform und die Dise so gut wie moglich passen, und klicken Sie auf OK,
um den Druck zu starten.

Dy

rabhit

Um den Nivellierungseffekt zu erzielen, beachten Sie bitte den Vorgang und versuchen Sie, einen Abstand von etwa 0,1 mm zwischen der Druckplattform
und der Duse einzuhalten.

LUJ ® Die Duse ist zu weit von der Plattform entfernt, so dass die Drahte nicht an der Plattform haften kénnen.
TTITITITIITTTTTIT
LU_[ @ Die Filamente werden gleichmaBig extrudiert und bleiben einfach an der Plattform haften.

Die Duse ist zu nahe an der Plattform, so dass die Filamente nicht ausreichend extrudiert werden und sogar
an der Plattform kratzen.
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Paus Fertig

rabhit rabhit

Drucken... Der Druckvorgang kann im Falle einer Klicken Sie auf ,,OK“, wenn der
unerwarteten Situation wahrend des Druckvorgang abgeschlossen ist.
Drucks unterbrochen werden;

17



>
6. Geratewartung

6.1 Ausbau und Wartung der Plattformplatte

—

(1 a. Sobald der Druckvorgang beendet ist, warten Sie bis @ Falls sich Filamentreste auf der @ Falls die erste Schicht des Modells nicht
die Plattformplatte abgekihlt ist, bevor Sie die Druck— Plattformplatte befinden, kratzen Sie korrekt geklebt ist, empfiehlt es sich, vor
plattform mit dem angebrachten Modell entfernen; diese mit einer Klinge leicht ab und dem Vorwarmen fur den Druck gleichméaBig
b. Biegen Sie die Plattform leicht mit beiden Handen, um drucken Sie erneut. festen Klebstoff auf die Oberflache der

das Modell von der Plattform zu trennen. Plattformplatte aufzutragen.

Tipps: 1. Die Druckplattform lasst sich wahrend des téaglichen Gebrauchs nicht Ubermassig biegen, und es ist unméglich, eine Verformung zu verhindern, die sie
unbrauchbar macht;

2. Bei der Druckplattform handelt es sich um ein verderbliches Teil, und es wird empfohlen, sie regelméBig zu ersetzen, um sicherzustellen, dass die erste
Schicht des Modells ordnungsgemass haftet.

6.2 Schnecken- und Glattwellenschmierung
Es wird empfohlen, lhre eigene Schmierflissigkeit zu kaufen, um den Schneckenstangenbereich regelmafig zu schmieren und zu pflegen.

Schmierung der Spindel Sanfte Wellenschmierung

18



6. Geratewartung

6.3 Auswechseln der Disen

(D Entfernen Sie die (2 Entfernen Sie die alte Duse; @ Montieren Sie eine neue Diise; @ Montieren Sie die
Silikonschutzabdeckung; Silikonschutzhlle.
Warnungen:

1. Zum Ersetzen der Duse, mussen Sie die Dlse zuerst vorwarmen;

2. Vermeiden Sie Verbrihungen beim Auswechseln hei3er Dusen;

3. Verwenden Sie ein Werkzeug, um den Heizblock beim Entfernen der Dise zu befestigen, um eine Beschadigung der Komponenten
zu vermeiden.

_______ 19



6. Geratewartung

6.4 Fehlersuche

Nr. Beschreibung des Problems Magliche Ursachen
Keine Fadenextrusion bei 1) Filamente nicht ordnungsgeméss geladen;
1 . 2) Extruder—Planung;
Druckbeginn i
9 3) Verklemmtes Filament.
2 Unvollsténdige Extrusion 1) Falscher Fadendurchmesser;
2) Die Durchflussrate ist zu niedrig, stellen Sie die Parameter fur das Schneiden bitte neu ein.
L. . 1) Unzureichende Anzahl von Festschichten an der Oberseite;
Locher oder Licken an der - P
3 : 2) Zu geringe Einfull-Dichte;
Oberseite 3) Unzureichende Extrusion.
1) Zu geringer Riickzugsabstand;
. . 2) Langsame Ruckzugsgeschwindigkeit;
4 Drahtziehen oder Drapieren 3) Extrudertemperatur zu hoch;
4) Zu lange Leerlaufstrecke.
1) Die Heizbetttemperatur ist zu niedrig;
5 Warum treten Verzerrungen auf? 2) Das Kuhlgeblase des Modells ist ausgeschaltet, das Geblése muss neu gestartet werden;
3) Die Grundflache des Modells ist zu klein, eine VergréBerung der Kanten sowie der Basis ist erforderlich.
Warum erhitzt sich das Heizbett 1) Uberpriifen Sie das Heizkabel des Heizbettes auf gebrochene oder lose Verbindungen und verstérken Sie es
6 nicht? oder ersetzen Sie es durch ein neues Kabel;
2) Wenden Sie sich an den Kundendienst, um das Problem zu I6sen.
. . . 1) Die Druckdatei ist verfallen, teilen Sie sie neu auf;
Was tue ich, wenn keine Reaktion 2) Die Druckdatei ist zu lang, es ist besser, sie auf 8 Buchstaben oder weniger zu beschrénken;
7 erfolgt, wenn die Speicherkarte in 3) Wenn der Dateiname nicht englisch/numerisch ist, fihren Sie die Karte in das Gerat ein und starten Sie es neu;
das Gerat eingeflhrt wird? 4) Formatieren Sie die Speicherkarte;
5) Wenn die TF-Karte / der Mainboard-Kartensteckplatz beschadigt ist, wenden Sie sich an den Kundendienst, der Sie beim Testen untersttzt.
What can | do about loose X-axis and Ziehen Sie die X—Achsen- und Y—-Achsen-Einstellschrauben mit einem Werkzeug an, bewahren Sie eine gewisse Ruckfederung fur
8 Y-axis belts? den Riemen und starten Sie den Druckvorgang erneut.
Wie gehe ich bei abnormalen 1) Priifen Sie den NTC-Draht der Duse auf einen offenen Stromkreis (zu niedrige Temperatur) / Kurzschluss (zu hohe Temperatur).
9 Dusentemperaturen 2) Prifen Sie den Diisenheizblock auf Anomalien.
(zu niedrig/zu hoch) vor? 3) Ersetzen Sie den Disenthermistor.
Wie gehe ich vor bei abnormalen 1) Priifen Sie den Heizbett-NTC-Draht auf Unterbrechung (zu niedrige Temperatur) / Kurzschluss (zu hohe Temperatur).
10 Heizbetttemperaturen 2) Uberpriifen Sie das Heizsystem des Heizbetts auf Anomalien.
(zu niedrig/zu hoch)? 3) Ersetzen Sie den Heizbett-Thermistor.

20

>>




D>

7. Parameter der Ausristung

Parameter der Ausrustung

Modell Ender-3 V3 SE
Modellierung-Technik FDM
Modellierung—Abmessungen 220*220*250mm

Nivellierungsmethode

Auto-Nivellierung mit CR-Berthrung

Anzahl der Dusen 1Stck
Extruder—Durchmesser 0,4 mm (Standard)
Scheibendicke 0.1-0.35mm
Prézision +0.1Tmm

Typische Druckgeschwindigkeit 180mm/s

Maximale Druckgeschwindigkeit 250mm/s
Beschleunigung 2500mm/s?
Diisentemperatur < 260C
Heizbetttemperatur < 100C
Umgebungstemperatur 5IC=35[C

Filamente PLA/TPU(95A)/PETG
Nennleistung 350W
Eingangsspannung 100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz
Wiederherstellung bei Stromausfall Ja

Druckmethode Speicherkartendruck
Dateiformat STL/OBJ/3MF/AMF

Schneidesoftware

Creality Print/Cura 5 und héher/Simplify3D

Betriebssysteme

Windows/Mac OS/Linux

Sprache

f7/ English/ Espanol/ Deutsche/ Frangais/ Pycckuit/ Portugués/ Italiano/ Turk/ HZAN:E
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8. Schaltplan

‘ 10P flexibles Flachkabel ‘ ‘

Normalerweise
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Typ-C Hafen

LCD-Anzeigen
—Anschluss



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.
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