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Sehr geehrte Benutzer

Vielen Dank, dass Sie sich fiir Creality-Produkte entschieden haben. Diese schnelle Anleitung stellt die Schritte zum Auspacken, zur Installation und zur
Fehlerbehebung vor. Bitte lesen Sie sie vor der Benutzung sorgfaltig durch.

Fiir detailliertere Anweisungen, Auspackvideos und Anleitungen zum Kundendienst besuchen Sie bitte die Creality Wiki-Plattform.

Das Creality-Team steht Ihnen jederzeit bereit, um lhnen qualitativ hochwertigen Service zu bieten. Wenn Sie wahrend der Nutzung auf Probleme stoBen,
kontaktieren Sie uns bitte Uber die am Ende dieser Schnellstartanleitung bereitgestellte Telefonnummer und E-Mail-Adresse.

Ein Produkt gekauft, aber

wissen nicht, wie man es

benutzt?

Keine Sorge, alle lhre 44
Unsicherheiten werden

gelost!

Creality Cloud - Ihr
3D-Druck-Universum

erwartet Sie!

Entdecken Sie die >
All-in-One-3D-Druckplattfor

m fir alle Enthusiasten.

Offizielles Creality Wiki

Creality Cloud App

https://wiki.creality.com Q

g‘ Umfassendes Verstandnis des neuen Produkts,
eintauchen in seine Funktionen.

g Detaillierte Bedienungsanleitungen, die lhnen den
Einstieg miihelos erleichtern.

g Professionelle Kundendienstplattform bietet effiziente
Lésungen.

https://www.crealitycloud.com Q

M Greifen Sie auf eine riesige Bibliothek hochwertiger
Modelle zu.

Iv.g Integriertes Cloud-Slicing und Druckeinstellungen machen
das Drucken einfacher als je zuvor.

E’ Steuern Sie aus der Ferne und drucken Sie mit nur einem
Klick, jederzeit und Uberall.
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Gebrauchsanweisung

- —_—— —_—— —_—— —_—— —_—— —_——

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

2. Stellen Sie den Drucker nichtin der Nahe von entflammbaren oder explosiven Materialien oder starken Hitzequellen auf. Stellen Sie
I den Drucker in einer belifteten,kiihlen und staubarmen Umgebung auf.

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

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

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

6. Beriihren Sie die Diise oder das Heizbett nicht, wédhrend der Drucker in Betrieb ist, anderenfalls kdnnen Sie sich verbrennen.

7. Tragen Sie bei der Bedienung des Druckers keine Handschuhe oder Zubehér, anderenfalls kénnen die beweglichen Teile des
Druckers zu Verletzungen wie Schnitten und Rissen fiihren.

| 8. Reinigen Sie die Dusen nach Abschluss des Druckvorgangs mit Werkzeugen von Filamentresten, solange die Dlse noch heif3 ist.
Berlihren Sie die Dlse beim Reinigen nicht mit den Handen, anderenfalls kdnnen Sie sich die Hande verbrennen.

9. RegelmaBig Wartung von Produkten durchfiihren, das Geh&use eines Druckers im stromlosen Zustand mit einem trockenen Tuch
reinigen, Staub und haftende Druckmaterialien sowie Fremdkdrper entfernen.

| 10. Kinder missen stets von einem Erwachsenen begleitet werden, wenn sie den Drucker benutzen oder sich in dessen Néhe

! aufhalten.

11. 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 Geréate fir illegale Zwecke ist ausdriicklich verboten. Unser Unternehmen tbernimmt keinerechtliche Haftung
flr etwaige VerstoBe.

12. Tipp: Stecken Sie keine Stecker ein oder trennen Sie keine Drahte, wéhrend sie geladen sind.

\

Hot parts!
Burned fingers when handling the parts
Wait one-half hour after switching off before handling parts
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1. Druckerinformationen

1.1 Packliste

® Spulenhalter

@ Filament

@ PTFE-Schlauch

@ stromkabe

@ Kurzanleitung

® Kundendienst-Karte
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1. Druckerinformationen

>>

{H Werkzeugkasten

—_—

0 Dusenreiniger

=

@ schneidklinge

g:ﬂ:ﬂj

® Steckschlissel

@ Sechskantschliissel

)

@ Seitenschneider

Hinweis: Das oben genannte Zubehér dient nur als Referenz. Bitte beziehen Sie sich auf das tatséchliche Zubehér.
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1. Druckerinformationen

1.2 Uber den Drucker

\(/ CREALITY
e

P n : PTFE-
. F Bildschirm gchlauchverbindung

. X-Achsen-
(_Btruder ) (_iemenspanner

{_Hinterer Ventilator )

Disenwischer ) C Spulenhalter }*

(Filterausblaslufter) C Abfallrutsche )

C Kamera ) C USB-Anschluss } ***********
r
-

Creality 485
Druckplattform ( Kabel Anschluss )
( Netzbuchse )

—— - ——-—o oo s 3‘/' ——{Seitlicher Ventilator Rig,;,‘éﬁ';;gﬁ;,er

Z-Achsen- C—)
e Riemenspanner Netzschalter

>>




1. Druckerinformationen
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1. Druckerinformationen

1.3 Geratespezifikationen

Geratespezifikationen

Modell K2 Nennleistung 1350W@220V,450W@110V
Modellierungstechnologie FFF Nennspannung 100-240V~, 50/60Hz
DruckgréBe 260*260*260 mm® Bildschirm 4 Zoll Farb-Touchscreen

DruckergréBe
Druckgeschwindigkeit
Geschwindigkeit
Prézision

Extrudertyp
Filamentdurchmesser
Diisen-Durchmesser
Diisentemperatur
Heizbetttemperatur
Druckplattform
Nivellierungsmethode
WLAN

Eingebauter Speicher

404*436*545 mm?®

<600 mm/s

<20000 mm/s*

100 mm=0,1 mm
Proximaler Doppelzahnradextruder
1,75 mm

0,4 mm

<300°C

<100°C

PEI Federstahl-Bauplatte
Automatische Nivellierung
2,4 GHz

8GB EMMC

Unterstiitzte Filamente
Kl-Uberwachungskamera
Wiederherstellung bei Stromausfall
Luftreinigung
Schwingungsoptimierung

Leuchte

GES]

CFS-Erweiterung

Schneidesoftware
Sprache

Betriebsmodus

Druckdateiformat

05

PLA/PETG/ABS/PLA-CF/PET
Standardkonfiguration

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

<4

Creality Print 6,0 und héher
th32/English/Espafiol/Deutsche/Francais/

Pycckwit/Portugués/Italiano/Tiirk/ B 2558/ 3t ]

USB-Flash-Laufwerk/WiFi
Gcode/3MF



D>

1. Druckerinformationen

1.4 AusriistungsgroBe

532

698mm

545mm

GesamtmaBe der Maschine (404 x 436 x 545),
einschlieBlich des oberen Griffdeckels, des vorderen
Tirgriffs und der StandfiiBe. Bitte stellen Sie sicher, dass
die Maschine mindestens 10 cm Abstand zur Wand hat.
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2. Auspacken

2.1 Entfernen Sie die Halterungen der Gewindestange und die Befestigungsschrauben des Heizbetts

4 —
I r )
P x|
27 =
2
L]
P 4 g
p &
g 1
|'o~} [
Vv
. )
@ Entfernen Sie den linken und rechten Schraubstangenhalterl. @ Benutzen Sie einen Inbusschliissel, um die vier Arretierschrauben des beheizten
Betts zu entfernen, die durch die gelben Markierungen angegeben sind.

2.2 Installieren Sie das Zubehor
2.2.1 Installieren Sie den Drucker-Bildschirm

BN\

Ziehen Sie den
Kabelbandaufkleber ab.

@ Entfernen Sie den Aufkleber des Flachbandkabels an der Oberseite im Inneren der @ SchlieBen Sie das Kabel des Bildschirms an: Achten Sie auf die in der Abbildung
Maschine und ziehen Sie das Bildschirm-Flachbandkabel durch den Bildschirm- gezeigte Richtung und driicken Sie, um anzuschlieBen.
schlitz oben an der Maschine.

| 07 I
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2. Auspacken

@ Setzen Sie den Bildschirm in die Maschine ein: A. Richten Sie*den Bildschirmver-
schluss mit dem Bildschirmschlitz an der Maschine aus.

B. Driicken Sie sanft nach links, um ihn zu arretieren.

2.2.2 Installieren Sie den Spulenhalter und den PTFE-Schlauch

4
8
S 8
|‘ Ql L2
= ©)
@ Zuerst entfernen Sie die beiden Schrauben des Materialhalters von @ Verbinden Sie das PTFE-Rohr: Wie auf dem Bild gezeigt, verbinden Sie beide%@@:ﬁ
der Riickwand. Richten Sie dann den Materialhalter an den Léchern PTFE-Rohrs mit den pneumatischen Anschllissen am Materialgestell und der Maschine..

auf der Rickseite der Maschine aus und sichern Sie ihn mit den
beiden Schrauben.

| 08 I
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2. Auspacken

2.3 CFS anschlieBen 2.3.1 Installieren des Filament-Puffers

Benutzer, die CFS nicht gekauft haben, kénnen diesen
Schritt Gberspringen.

@ Das 485-Kabel ist griin.

“o«sggsﬁ
Das PTFE-Rohr ist gelb. -0
@*“@%@@--w

an“rﬂ.,nnaon., %
e
SRRSO,

@ Installieren Sie den Filament-Puffer an der Riickseite des Druckers und befestigen Sie ihn mit zwei
Puffer-Schrauben; achten Sie auf die Ausrichtung des Puffers, um eine falsche Installation zu vermeiden.

2.3.2 Verbinden Sie das PTFE-Rohr und das 485-Kabel

T %

2\

@ Das langere PTFE-Rohr verbindet den
CFS-Funf-Wege-Verbinder mit dem Puffer.
Das kirzere PTFE-Rohr verbindet den
CFS-Puffer mit dem Drucker.

Bitte reinigen Sie die Abfallreste
mindestens einmal alle 24 Stunden,
um eine Verstopfung des
Abfallauslasses zu verhindern.
@ Das kiirzere 485-Kommunikationskabel
verbindet das CFS mit dem Puffer.
Das langere 485-Kommunikationskabel

verbindet das CFS mit dem Drucker.

Quisr

09
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2. Auspacken ’

25000
0BE0I 0,

@ Verbinden Sie den CFS-Hub-Ausgang und den Puffer: Stecken Sie ein Ende @ Verbinden Sie den Puffer mit dem Drucker gemiB den Schritten A, B und C.

des langeren PTFE-Schlauchs in den CFS-Hub-Ausgang (Position a); Stecken
Sie das andere Ende in den Puffer (Position b, eines der vier Locher);

© Verbinden Sie das CFS- und das Buffer-Kabel von Creality 485: Beachten @ Verbinden Sie das CFS mit dem Drucker iiber das 485-Kommunikationskabel:
Sie, dass der abgewinkelte Stecker in die Buffer-Position ¢ und der gerade Dieses Kabel hat an beiden Enden 6-polige gerade Steckverbinder ohne
Stecker in die CFS-Position d (einer der beiden 485-Anschliisse von CFS) spezifische Orientierung. Stecken Sie ein Ende in den Position e am CFS und
eingesteckt wird; das andere Ende in den Position f an der Maschinen-Schnittstelle ein.
10



2. Auspacken

2.4 Mehrere CFSs verbinden

Benutzer, die CFS nicht gekauft haben, kdnnen diesen Schritt Gberspringen.

"

@ Das 485-Kabel ist griin.
Das PTFE-Rohr ist gelb.

>>
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2. Auspacken

2.5 Anleitung zum Einschalten

@ Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Startanleitung abzuschlieBen.
@ Laute Gerdusche wahrend der Schwingungsoptimierung sind normal.

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aufgrund der sténdigen
Verbesserung der Funktionen unterliegt sie der neuesten Software/-Firmware Ul,
die auf der offiziellen Website veroffentlicht wird.

12



3. Produktverwendung

3.1 Benutzeroberflache

Dlsentemperatur

Druckbetttemperatur

Kammertemperatur

® 6 © © ©

Parameter kénnen manuell
eingestellt werden

Die linke Seite ist die Navigationsleiste:

@ Home: Im Leerlaufzustand kénnen Sie die Temperatur der einzelnen Teile der Maschine anzeigen; wahrend des Druckens kénnen Sie auf dieser
Oberflache den Fortschritt des Modells und andere Informationen anzeigen.

@ Einstellungsseite: Auf dieser Seite kdnnen Sie die Maschine bewegen, Filamente laden usw.
@ Dateiseite: Auf dieser Seite kdnnen Sie Dateien zum Drucken auswahlen und den Druckvorgang steuern.
@ Funktionsseiteneinstellungen: Sie kdnnen Netzwerke, Kameras und andere Funktionen einstellen; Sie kénnen auch Maschineninformationen anzeigen.

@ Hilfeseite: Sie kdnnen Protokolle exportieren oder das Maschinen-Wiki anzeigen.

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aufgrund der sténdigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-Firmware Ul, die auf der offiziellen Website ver&ffentlicht wird.

| 13
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3. Produktverwendung

3.2 Filament vom Spulenhalter laden

@ Hangen Sie das Filament auf den Spulenhalter. @ Fadeln Sie das Filament in das Teflonrohr und schieben Sie es vorsichtig, bis
es nicht mehr weitergeht.

@ Tippen Sie manuell auf den Bildschirm, um die Filamentinformationen einzustellen: Anpassungsseite — Filament — Bearbeiten (wie unten im Materialregal gezeigt).
Stellen Sie die Marke, den Typ, den Namen und die Farbe des Filaments ein und klicken Sie abschlieBend auf "Ja", um die Einstellungen zu speichern.

14
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3. Produktverwendung

Wihrend des Extrudiervorgangs kénnen Sie beobachten,
dass die Filamente aus der Duse flieBen.

@ Extrudieren: Driicken Sie das Filament vorsichtig mit der Hand und klicken Sie auf dem Filament-Interface auf ,Extrudieren®. Die Maschine stellt
automatisch die aktuelle Filamenttemperatur ein und extrudiert das Filament automatisch, sobald die Erwdarmung abgeschlossen ist.

Wahrend des Extrudierens kdnnen Sie beobachten,
ob Filament aus der Duse flieBt. Wenn kein
Filamentfluss beobachtet wird, kénnen Sie das
Filament vorsichtig in Richtung Extruder am
Teflonschlauch hinter der Maschine schieben und
dann erneut auf ,Extrudieren® klicken.

Die aktuelle Benutzeroberfléche dient nur als Referenz.
Aufgrund der standigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-Firmware Ul,

die auf der offiziellen Website ver&ffentlicht wird.

@ Ruckziehen : A. Klicken Sie auf der Filamentverwaltungsseite auf ,Rlckziehen®, und der Extruder
bewegt sich automatisch nach vorne links, um das Filament fir den Riickzug abzuschneiden.
B. Warten Sie, bis der Riickzug beendet ist, und ziehen Sie das Filament aus dem Teflonschlauch
hinter der Maschine heraus.

| 15
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3. Produktverwendun

. Benutzer, die CFS nicht gekauft haben, Um zu vermeiden, dass die Filamentspule stecken bleibt, verwenden Sie
3.3 Filament aus CFS laden kénnen diesen Schritt iiberspringen. keinePappspulen mit unbehandelten Kanten oder deformierte Pappspulen.

@ ist der RFID-Aktualisierungsknopf, welcher zum Lesen des Filaments verwendet werden kann. Bei erfolgreichem Lesen werden das
verbleibende Filament und die Filamentfarbe angezeigt. Bei fehlgeschlagenem Lesen wird der Filamentbearbeitungsknopf angezeigt und das
Filament als "?" dargestellt.

‘D ist der Zustand des leeren Slots und wird als "/" angezeigt; Bearbeitung wird nicht unterstiitzt.

e bedeutet, dass das RFID-Filament gelesen wurde, das Augen-Symbol dient zur Anzeige der Filamentinformationen, das RFID-Filament unterstitzt
nur die Ansicht; wenn dies RFID ist und Sie das n&chste Mal nicht-RFID verwenden méchten, klicken Sie auf den Vorlade-Knopf, warten Sie, bis
der Lesevorgang abgeschlossen ist, und klicken Sie dann auf den Filamentbearbeitungsknopf.

@ ist normales Filament, welches die Bearbeitung unterstutzt.

@ ist der Zustand, in dem RFID nicht gelesen wurde und das Filament mit "?" angezeigt wird. In diesem Moment miissen Sie auf den Bearbeitungsk-
nopf klicken, um die Filamentinformationen manuell zu bearbeiten.

0 ist der Feuchtigkeitsstatus des CFS. Griin bedeutet, dass die Feuchtigkeit angemessen ist, Orange bedeutet, dass die Feuchtigkeit leicht erhoht ist,
und Rot bedeutet, dass die Feuchtigkeit sehr hoch ist. Mglicherweise muss das Trocknungsmittel ersetzt werden.

@ Einfiihrung in die Filamentverwaltungsoberflache: Die Filamentverwaltungsseite ist in zwei Teile unterteilt: den Spulenhalter [links] und die CFS [rechts]. Der Code
Uber dem Filament in der CFS, wie z. B. 1A, gibt die Slotnummer an.

Filament laden: Legen Sie das Filament in das CFS, richten Sie das Filamentende mit dem Teflonschlauch des
entsprechenden Silos aus, driicken Sie es sanft hinein und lassen Sie es los, nachdem Sie die Zugkraft gespirt
haben. Das Filament wird automatisch geladen.

Filament entladen: Stellen Sie zunéchst sicher, dass sich das Filament nicht im Extruder befindet. In diesem Fall nehmen Sie
einfach das Filament auf und ziehen es heraus; befindet es sich im Extruder, klicken Sie zuerst auf die Riickzieh-Taste,
warten Sie, bis das Filament zum CFS zuriickgekehrt ist, und entnehmen Sie dann das Filament.

@ Filament laden/entladen.

16



4. Erste Verwendung

4.1 Filamenteinrichtung

@ Legen Sie das Filament ein und warten Sie auf das Festziehen
(RFID-Filament muss nicht bearbeitet werden; im Fall von
Nicht-RFID-Filament wird nach dem Lesen "?" angezeigt, und
das Filament muss manuell bearbeitet werden);

Benutzer, die CFS nicht gekauft haben, kénnen diesen
Schritt tGberspringen.

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz.
Aufgrund der sténdigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten So]_‘_tware{—Firmware Ul, die n
auf der offiziellen Website veréffentlicht wird. @ Uberpriifen Sie, ob die auf dem Bildschirm angezeigten

Filamentinformationen dem Filament im CFS entsprechen.

| 17
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4, Er

4.2 Drucken

Verwendung

o Der Bereich @ ist die Farbe und der Typ des im Druckauftrag enthaltenen Materials. Zum Beispiel deutet
der griine Hintergrund PLA in der Abbildung darauf hin, dass griines PLA benétigt wird.

o Der Bereich ® zeigt den Status nach der Zuordnung der Druckdatei zum Filamentbehalter an. Zum Beispiel,
wenn kein griines PLA im Filamentbehélter vorhanden ist, wird automatisch das blaue PLA ausgewahlt.

e Wenn die Zuordnung fehlschlagt, wird '--' angezeigt und der Benutzer muss das Material manuell auswahlen.

® Das Aktivieren von CFS bedeutet, dass mit CFS-Filament gedruckt wird, andernfalls wird das Filament des
Materialregals verwendet und die mehrfarbige Datei wird als einfarbiger Druck betrachtet.

o Uberpriifen Sie die "Druckkalibrierung", um die Autoleveling-Funktion zu aktivieren.

@ Klicken Sie auf die Datei auf dem Bildschirm, bestitigen Sie
den Filamentzuordnungsstatus und klicken Sie auf Drucken.

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.

@ Drucken...

18



4. Erste Verwendung

4.3 Creality Druckschneiden

4.3.1 Software-Download und Installation

A

-~
Creality Print

Melden Sie sich auf der Creality Cloud-Website an, um die neueste Creality Print-Slicing-Software herunterzuladen:
https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software/creality-print ;

4.3.2 Maschine an LAN binden

(1) Uberpriifen Sie die Maschinen-IP auf dem Maschinenbild- @ Geben Sie die Maschinen-IP in die Slicing-Software ein, um eine
schirm: Einstellungen — Netzwerk. Verbindung herzustellen: Manuell hinzuftigen — IP eingeben.

Die aktuelle Benutzeroberfldche dient nur als Referenz. Aufgrund der sténdigen Verbesserung der Funktionen
unterliegt sie der neuesten Software/-Firmware Ul, die auf der offiziellen Website veréffentlicht wird.

19
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4. Erste Verwendung

4.3.3 Schneiden und zum Druck schicken

Fir detailliertere Tutorials zur Verwendung der Slicing-Software besuchen
Sie bitte das offizielle Wiki von Creality 3D:
https://wiki.creality.com/en/software/update-released

Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Aufgrund der sténdigen
Verbesserung der Funktionen unterliegt sie der neuesten Software/-Firmware Ul,
die auf der offiziellen Website versffentlicht wird.

o Klicken Sie auf "Platte schneiden", und nach dem Schneiden klicken
Sie auf "Druck senden".

@ Uberpriifen Sie die Maschinen- und Filamentinformationen und klicken
Sie dann auf "Druck starten".
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4. Erste Verwendung

4.4 Creality Cloud Online

4.4.1 Software-Download und Installation
1. Methode 1: Scannen Sie den unten stehenden QR-Code,

um die Creality Cloud-App herunterzuladen und zu
installieren.

https://www.crealitycloud.com Q

M reifen Sie auf eine riesige Bibliothek hochwertiger Modelle zu.

Iv.g Integriertes Cloud-Slicing und Druckeinstellungen machen das
Drucken einfacher als je zuvor.

g Steuern Sie aus der Ferne und drucken Sie mit nur einem Klick,
jederzeit und {berall.

Creality Cloud App
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2. Methode 2: Suche im App Store nach "Creality Cloud", um es
herunterzuladen und zu installieren.
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4. Erste Verwendung

4.4.2 Vincular e adicionar um dispositivo

Verwenden Sie die Creality Cloud-App auf Ihrem Mobiltelefon, um den QR-Code auf dem Druckerbildschirm zu scannen und den Drucker mit Ihrem Konto zu verbinden.

a4l . o o il
it
o - = ¢ S—

Klicken Sie auf Einstellungen —
Konto und scannen Sie dann den QR-Code.

Bindung erfolgreich.
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5. Tipps und Routinewartung

5.1 Schmierung und Wartung

(_Y-Achse Bereich 1)

‘-1 —_—

(\Y-Achse Bereich 2 )

Fiihrungsschien
enbereich

((Z-Achse Bereich 3 )

{_ Spindelbereich1 )

************ Spindelbereich 2
************** Z-Achse Bereich 4

_Z-Achse Bereich 2
-(_Z-Achse Bereich 1

RegelmaBige Wartung alle 300 Stunden: Bitte tragen Sie regelmaBig Schmierfett auf die im Diagramm gezeigten Bereiche auf. Eine kleine Menge
Schmierfett im Zentrum reicht aus, und es wird sich durch die automatische Bewegung gleichmé&Big verteilen.
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5. Tipps und Routinewartung

5.2 Wartungspunkte
Anweisungen zur Wartung
Reinigung der Maschine  S&ubern Sie das Innere des Geréts von Schmutz, um sicherzustellen, dass der Betrieb nicht beeintrachtigt wird. Vor jedem Druck.
Hot end Prufen Sie, ob die Drahtausgabe normal ist, wenn nicht, prifen Sie, ob der Extruder blockiert ist. Nach jedem Wechsel des Flaments

Prifen Sie die Oberflache der Plattform auf Riickstande von Etiketten und Kleber, falls ja, sauber Sie die

Druckplattform Oberfliche der Plattform. Vor jedem Druck.
Bewegungsmechanismus ~ Schmierung der XYZ-Achse und der Leitspindel. Kumulative Druckzeit pro 300 Stunden.
Filtragdo de ar Substitua o cartucho do filtro de ar. Kumulative Druckzeit pro 300 Stunden.

Optimierung der Vibrationsadern.
Selbstpriifung Kumulative Druckzeit pro 300 Stunden.
Auto-Nivellierung.

Ersetzen von Filamenten der gleichen Art: Folgen Sie dem normalen Riickfiihrung - Zufiihrungprozess.

Ersetzen von verschiedenen Filamenten: Heizen Sie die Dise vor, bis die Zietemperatur des aktuellenFilaments
Ersetzen des Filaments erreicht ist; ziehen Sie es dann zurtick, ersetzen Sie es durch das Zielfilament und heizen Siedie Diise auf die /
hohere Filament-Extrusionstemperatur der beiden Filamente vor; ziehen Sie wahrend30 Sekunden ein, bis das
Filament vollstandig extrudiert ist, und stellen Sie schlieBlich dieDuisentemperatur auf die Temperatur der
aktuellen Filament-Dise ein.

Falls die obigen Probleme nicht gelost werden kénnen:

@ Bitte scannen Sie den K2 Wiki QR-Code, um weitere ausfiihrliche Anleitungen zur Nachbetreuung zu sehen (Sie kénnen auch
detaillierte Schritte zum Auspacken des Produkts, Videoanleitungen, Gebrauchsanweisungen und die Installation des
CFS-Geréts einsehen).

9 Oder kontaktieren Sie unser Kundendienstzentrum unter +86 755 3396 5666 oder senden Sie eine E-Mail an cs@creality.com.

K2 Wiki

| 24



Aufgrund der unterschiedlichen Modelle kann das tatsachliche Produkt von der Abbildung abweichen.Bitte beachten Sie die jeweiligen Produktinformationen.
Shenzhen Creality 3D Technology Co. Ltd. behélt sich das Recht auf endgliltige Auslegung vor.

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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