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A nos chers utilisateurs

Merci d’avoir choisi Creality. Pour votre commodité, veuillez lire ce manuel d’utilisation avant de commencer et suivez
attentivement les instructions fournies.

Creality est toujours prét a vous fournir des services de haute qualité. Si vous rencontrez des problemes ou avez des
questions lors de I'utilisation de nos produits, veuillez utili Pour améliorer encore votre expérience utilisateur, vous

pouvez ser les coordonnées a la fin de ce manuel pour nous contacter. en savoir plus sur nos appareils via les méthodes
suivantes :

Manuel d’utilisation : Consultez les instructions et les vidéos qui accompagnent le disque U.

Vous pouvez également visiter notre site Web officiel (www.creality.com) pour trouver des informations concernant les
logiciels, le matériel, les coordonnées de contact, les instructions de I'appareil, les informations de garantie de I'appareil, etc.

Mise a jour du micrologiciel

1. Pour actualiser le micrologiciel du WiFi, vous pouvez actualiser le micrologiciel via le OTA du Creality Cloud ;
2. Pour actualiser le micrologiciel de I’équipement, vous pouvez visiter https://www.creality.com, cliquez sur Centre de
services — Micrologiciel/ Téléchargement de logiciel — Téléchargez le micrologiciel requis, installez-le et utilisez-le.

Vidéos montrant le fonctionnement des produits et le service aprés—vente

1. Veuillez consulter le site https://www.crealitycloud.com/product, cliquez sur « Produits » et sélectionnez le bon modéle, puis
cliquez sur « Relatif » pour consulter les tutoriels sur le service apres—vente ;
2. Ou adressez—vous a notre centre de service aprés—vente au +86 755 3396 5666, ou envoyez un courriel a cs@creality.com.
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1. N'utilisez pas cette imprimante par des méthodes ou des opérations qui ne sont pas décrites dans ce manuel. Cela pourrait entrainer des
blessures accidentelles ou des dommages matériels.

2. Ne placez pas cette imprimante a proximité de matériaux inflammables, de matériaux explosifs ou de sources de forte chaleur. Veuillez
placer cette imprimante dans un environnement ventilé, frais et peu poussiéreux.

3. Ne placez pas cette imprimante dans un environnement vibrant ou instable, car la qualité d’impression sera compromise lorsque I'impri-
mante tremble.

4. Veuillez utiliser le filament recommandé par le fabricant, sinon la buse peut se boucher ou 'imprimante peut étre endommagée.

5. Veuillez utiliser le cordon d’alimentation fourni avec I'imprimante et ne pas utiliser le cordon d’alimentation d’autres produits. La fiche
d’alimentation doit étre branchée dans une prise a trois trous avec un fil de terre.

6. Ne touchez pas la buse ou le plateau chauffant lorsque I'imprimante est en marche, sinon vous pourriez vous brdler.

7. Ne portez pas de gants ou d’accessoires lors de I'utilisation de I'imprimante, sinon les pieces mobiles peuvent provoquer des blessures
accidentelles, notamment des coupures et des lacérations.

8. Une fois le processus d’impression terminé, veuillez utiliser les outils pour nettoyer le filament sur la buse pendant que la buse est encore
chaude. Ne touchez pas la buse avec vos mains lors du nettoyage, cela pourrait entrainer des brilures aux mains.

9. Veuillez nettoyer régulierement le corps de I'imprimante avec un chiffon sec lorsque I'alimentation est coupée et éliminez la poussiere, les
matériaux d’impression collés et les corps étrangers sur les rails de guidage.

10. Les enfants de moins de 10 ans ne doivent pas utiliser cette imprimante sans la surveillance d’un adulte afin d’éviter les blessures
accidentelles.

11. Cette imprimante dispose d’un mécanisme de protection de sécurité. Veuillez ne pas déplacer manuellement la buse ou la plate-forme
d’impression rapidement lorsque I'imprimante est allumée, sinon I'imprimante s’éteindra automatiquement pour protection.

12. Les utilisateurs doivent respecter les lois et réglementations du pays et de la région ou se trouve I’équipement (lieu d’utilisation), respect—
er I’éthique professionnelle ainsi que les obligations de sécurité. L'utilisation de nos produits ou équipements a des fins illégales est stricte—
ment interdite. Notre société n’est pas responsable des responsabilités Iégales pertinentes de tout contrevenant.
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1. A Propos de I'Imprimante

composant du détecteur d’alimentation

de filaments

. I I I
1
1 1 1
| 1 Plate-forme d’impression | 5 Tendeur de I'axe X | 9 Prise de courant | 13 Support de I'axe X
1
! 1 I 1
. 2 Kit d’axe X : 6 Ecran d’affichage : 10 Engrenage de régulation : 14 Moteur de I'axe X
. . . de tension .
. 3 Kit d’extrudeuse 1 7 Port USB 1 I 11 Tendeur de 'axe Y I 15 Coupleur
1 I 1 1
! 1 1 1
. 4 Ratelier a matériel et | 8 Port USB 2 1 12 Moteur de I'axe Z | 16 Interrupteur
1 1 1 1
. 1 1 1
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2. Liste des Pieces

@ Composant de base @ Cadre du portique @ Composant de Pécran @ Ratelier a matériel et composant @ Tube a filament
d’affichage du détecteur de filaments
( )
< t Kit d’accessoires
—{p el af —(®
@ Vis a téte cylindrique a six pans ﬁ Vis a téte cylindrique a @ Vis a téte cylindrique a @ Vis a téte cylindrique a
creux avec rondelle élastique six pans creux six pans creux six pans creux
M3*14 x 6 M4*10 x 3 M5*8 x 2 M3*8 x 2
T——=c
= S — <=
{ Boite a outils @ Clip de fixation FFC @ cable d’alimentation {® Pince coupante
@ Filament (20 m) {® Nettoyeur de buse ® Buse (@ Disque flash USB
| J

Conseils : les accessoires ci—dessus ne sont fournis qu’a titre indicatif. Veuillez vous référer aux accessoires physiques.
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3.Procédure d’Assemblage

3.1 Cadre du portique

(3 Fixez la coque inférieure a I'aide
de vis M3*14.

(1 Le portique est placé dans la fente
de la carte de base, et le port de
: détection des matériaux cassés
traverse l'interface de la paire de
coques inférieure, puis est fixé a

» I'aide de vis M3*14 ; K
@) Fixez la coque inférieure et le

P 9 il
*Evitez que le profilé 4
n’appuie sur la ligne
de détection du e
filament =
== s
cadre du portique avec des vis

L _
i (2 Accrochez le port de la ligne M3*8.
de détection du filament;

=

5

Vue du fond

| 03



puis connectez le

5

Placez I’écran d’affichage sur le c6té droit de "'assemblage inférieur, alignez les trous de vis et fixez—-les avec des vis M4*10

cablage de I’écran.

3.Procédure d’Assemblage

3.2 Ecran d’affichage

Cablage de I'afficheur

Utilisez des vis M4*10
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3.Procédure d’Assemblage

3.3 Ratelier a matériel et composant du détecteur de filaments

)

( ) N\
. J J
@ Installez le ratelier & matériel et le barillet (@) Fixez le ratelier & matériel et 'ensemble de
a matériel conformément au diagramme; détection de filament sur le cadre du portique,
alignez les trous de vis et verrouillez-les a 'aide
de vis M5*8;
~
@
@®
J

(3 Connectez le commutateur de détection de filament.
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3.Procédure d’Assemblage

3.4 Cablage de I’équipement

fe
( Carte d’adaptaﬂo
de I'extrudeuse

Moteur de I'axe X

() Insérez d’abord le fil de la buse dans la plaque d’adaptation de
la buse, puis installez le clip de fixation FFC et utilisez des vis M3*8
pour le fixer et le verrouiller ;

(2 En suivant les instructions de I'étiquette du cable, insérez d’abord
la ligne d’extrusion dans le serre—cable, puis connectez le moteur
de laxe X ;

@ Connectez le moteur de I'axe Z.

Attention

® Veuillez contréler que l'interrupteur d’alimentation et le secteur sont correctement

positionnés avant de brancher I'appareil, afin d’éviter d’'endommager ce dernier. Conseils:
® Si la tension du secteur est comprise entre 100 V et 120 V, veuillez sélectionner Veillez a ce que le cablage soit conforme au schéma fourni
115V pour Finterrupteur d’alimentation. et évitez de renverser ou de plier le cable de I'extrudeuse,
@ Si la tension du secteur est comprise entre 200 V et 240V, veuillez sélectionner car cela pourrait entrainer des anomalies d’impression.

230 V pour linterrupteur d’alimentation (230 V par défaut).
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Politique de

Sélection langue confidentialité

Préface

Espaiiol

Italiano

Portugués

Turkish B#iE 7
M ccepte cette

politique de confidentialité

Etape
précédente

Parameétres du fuseau

horaire Lier le Creality Cloud

@ UTC-12:00
UTC-11:00
UTC-10:00
UTC-09:30

UTC-09:00

UTC-07:00

Etape
récédente
précédente L

07

sauter

Veuillez configurer
votre réseau

sauter
cxsw-guestl
cxsw-guest2
cxsw-guest3
cxsw-guestd

cxsw-guests

Ccxsw-guest6

oxsw-guest?

Ccxsw-guests

précédente

L’interface actuelle est présentée a titre de référence
uniquement. En raison de la mise a niveau continue
des fonctions, elle sera soumise a la derniere interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
officiel.



uillez placer la plateforme dYimpression

Autocontr

Décalage Z
automatique

Chauffage des buses

Chauffage du lit chauffant
Nettoyage de la buse

Décalage Z automatique

L’interface actuelle est présentée a titre de référence
uniquement. En raison de la mise a niveau continue
des fonctions, elle sera soumise a la derniere interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
officiel.
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CREALITY

Température du

lit chaud
Température L’interface actuelle est présentée a titre de
de 'embout référence uniquement. En raison de la mise

a niveau continue des fonctions, elle sera
soumise a la derniere interface utilisateur du

Page d’accueil logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

Les parameétres peuvent
étre réglés manuellement.

Régler

La température augmente
autematiquement jusqu'a 240°
I'alimentation/le traitement.
10mm 30mm

Utilisez 'interface de préparation pour régler
des fonctions telles que le mouvement des
axes, le contréle de la température pour
Pextrusion/la rétraction du filament et le
ventilateur du modeéle.

0.01mm

Préparer

09



Ordre de classement  Dénomin

Copier sur le
disque local

Supprimer

n

Prévisualisation

LecteurUSB  H

Dénomin

Ordre de classement Efon

files

Locomotive
components

1h23m

Atmosph
Lamp

2 4ha2m

Historique

Giant worker ants

030711

Giant worker ants

030711:36 0h28m étre gérés via l'interface de
prévisualisation des fichiers
d’'impression.

Giant worker ants

030711:36 Of

Appuyez longuement sur le modeéle pour sélectionner plusieurs options et les copier localement.
* Jusgu’a un maximum de 3 modeles peuvent étre copiés.

. Locomotive
du fichier E——
d’impression
324m
Beiyuan Ice Wolf
@5h24m
<~ Détails du fichier
Interface
d’impression

wenjianmingl.gcode

B calibrage

CREALITY

Cliquez sur le fichier du modeéle pour accéder a ses détails.

*Cocher I'option « Calibration » peut améliorer la qualité d’impression.
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Interrupteur du ventilateur du modéle

Temps
d’impression

Temps restant

L’interface actuelle est présentée a titre
de référence uniquement. En raison de la
mise a niveau continue des fonctions,
elle sera soumise a la derniére interface
utilisateur du logiciel/micrologiciel
publiée sur le site officiel.

Les fichiers de modéles locaux
et sur disque flash USB peuvent



Systéme

Luminosité de
Iécran

Affichage -
systématiquem  3minutes
entenmarche

Sélection langue | Francais

son @

Accorder .
Autocontréle de I'équipement >
Optimisation des veines de vibration »
Paramétres du fuseau horaire >
Lier le Creality Cloud >
Journal
Exporter le journal
Téléverser le journal
Prendre en
charge

Systéme

Son

Autocontréle de l'équipement

Optimisation des veines de vibration

Paramétres du fuseau horaire

Lier le Creality Cloud

Détection de la version

Réinitialiser les paramétres d'usine

Concernant

Manuel en ligne

cxsw-guestl

cxsw-guest2

cxsw-guest3

Ccxsw-guestd

cxsw-guests

Ccxsw-guest6

Ccxsw-guest7

Cxsw-guests

Réseau Caméra
Liste des vidéos
Paramétres de la caméra

Détection IA Les parameétres du systéme

Calibration de la machine, du réseau et
de la caméra peuvent étre
configurés via l'interface de
configuration.

Accédez a I'interface du service clientele pour consulter les
FAQ, les manuels et le journal.
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L’interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En
raison de la mise a niveau continue des fonctions, elle sera soumise a la
derniére interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site
officiel.



Chargez les filaments

Retirez rapidement les filaments et introduisez les nouveaux
filaments apres avoir préchauffé la buse et poussé les

filaments un peu en avant.

CREALITY

—2 =T

Avant la premiere impression, coupez
’avant du filament a 45° et rompez-le
droit ;

Faites passer les filaments redressés par

Préchauffez la buse; Pinterrupteur de détection des filaments ;

Appuyez doucement sur la pince d’extrusion et
poussez les filaments qui sont passés par
linterrupteur de détection de filament a travers le
trou jusqu’au bas de la coupure thermique,
jusqu’a ce qu'il y ait un excédent de filaments
dépassant de la buse.

12



Alimentation automatique

Extrusion/ Extrusion/
Retrai Retrai

Latempérature augmente
automatiquement jusqu'a 240°C avant
traitement.

Longueur

Extrusion/
Ret

La température augmente
automatiquement jusqu'a 240°C avant
I'alimentation/le traitement.

Longueur

Extrusion/
Retrait

13

Extrusion/
Retrait

Longueur

Extru:
Retrait




5.Premiere impression

5.2 Impression en réseau local

% Installez le logiciel de découpage Creality Print en ouvrant les données aléatoires sur le disque flash USB.
% Connectez-vous au site web pour télécharger et installer le logiciel : https://www.crealitycloud.com/software—firmware/software?type=7

(1 Sélectionnez « Language » et « Server »

(3 Confirmez le diametre de la buse @ Importez des fichiers de modéles

| 14



5.Premiére impression

(B Sélectionnez le type de filament ® Réglez la hauteur de la couche d'impression et cliquez sur
« Slice »

(7 Une fois la découpe terminée, cliquer sur « LAN printing » 8 Ajoutez du matériel : vous pouvez le faire par « Scan Add »
ou « Manual Add»

L’interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En raison de la mise a niveau continue des fonctions, elle sera
soumise a la derniére interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

| 15



5.Premiére impression

Cliquez sur

« Parameétres » —
« Réseau » pour
afficher I'adresse IP

8) Ajouter un appareil: a. Ajouter en numérisant — 9 Liste des périphériques
Sélectionner un appareil

10 Détails des informations d’impression de I’équipement

8 Ajouter un appareil : b. Ajouter un appareil en saisissant
manuellement I'adresse IP

L’interface actuelle est présentée a titre de référence uniquement. En raison de la mise a niveau continue des
fonctions, elle sera soumise a la derniére interface utilisateur du logiciel/micrologiciel publiée sur le site officiel.

16



Lecteur USB H Détails du fichier CREALITY

Dénomin >

Ordre de classement EHion

files.

Locomotive
components
wenjianmingl.gcode
2 1h23m 324m
02h36m 166m
Atmosphere Moon
Lamp

2 4ha2m

Sélectionnez le modele
a partir de la clé USB

Cliquez sur « Impression » Impression...

Insérez la clé USB
dans n’importe quel
port USB

Conseils :

1. Pour des détails sur I'utilisation du logiciel, veuillez vous référer au manuel d’utilisation du logiciel de tranchage qui se trouve sur le disque flash
USB.

2. Les fichiers sauvegardés doivent étre placés dans le répertoire racine (et non dans un sous-répertoire) du disque flash USB.

3. Il est recommandé de nommer les fichiers en utilisant Ialphabet latin, des chiffres et des caractéres communs.

4. N’insérez pas et ne retirez pas le disque flash USB pendant le processus d’impression.

17



6.Entretien de ’Equipement

6.1 Dépose et entretien de la plaque de la plate-forme

(@ a. Lorsque Iimpression est terminée, attendre que la ) En cas de présence de filaments résiduels @ En cas de mauvais collage de la premiére
plaque de la plate—forme refroidisse avant de retirer la sur la plague de plate—forme, grattez—les couche du modele, il est recommandé
plate—forme d’impression avec le modéle attaché; légérement avec une lame et imprimez & d’appliquer uniformément de I'adhésif solide
B6Erl'lZzé;.!)eagr’grr%n?nnc}dléalglgéeggerng i‘é?ﬁ]'ees deux mains nouveau. sur la surface de la plaque de plate—forme

avant le préchauffage pour I'impression.

Tips: 1. La plate—-forme d’impression n’est pas facile a plier de maniere trop importante dans le cadre d’une utilisation quotidienne, et il est impossible
d’empécher la déformation d’étre inutilisable;

2. La plate—forme d’impression est une piece périssable, et il est recommandé de la remplacer régulierement pour s’assurer que la premiéere couche
du modele adhere correctement.

6.2 Entretien de la tige de vis, de I’axe optique et du rail de guidage

Il est recommandé d’acheter du lubrifiant et d’effectuer une maintenance réguliere des tiges de vis, des axes optiques et du zones du rail de guidage.

o o

Zone de la tige filetée Zone de 'axe optique et du rail de guidage
18
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6.Entretien de ’Equipement

6.3 Remplacement de la buse

(1 Retirez le couvercle de (2) CRetirez I’'ancienne buse; (@ Montez une nouvelle buse; @ Montez le couvercle
protection en silicone; de protection en silicone.

MISE EN GARDE :

1. Pour remplacer la buse, il faut d’abord la préchauffer;

2. Evitez de vous ébouillanter lorsque vous remplacez des buses qui sont chaudes;

3. Utilisez un outil pour tenir le bloc chauffant en place lorsque vous retirez la buse afin d’éviter d’endommager les composants.

| 19



7.Paramétres de PEquipement

D>

Parameétres de I’équipement

Modele Ender-3 V3 KE
Technologie de modélisation FDM
Dimensions de la modélisation 220%220%240mm

Méthode de mise a niveau

Mise a niveau automatique avec CR-Touch

Nombre de buses 1 piece

Diametre de I’extrudeuse 0.4 mm (standard)

Epaisseur de la tranche 0.1-0.35mm

Précision +0.1mm

Vitesse d’impression typique 300 mm/s

Vitesse d’impression maximale 500 mm/s

Accélération maximale 8000 mm/s?

Température de la buse <300

Température du lit chaud <100C

Température ambiante 5°C~35C

Filaments PLA/PETG/ABS/TPU(95A)/ASA
Puissance nominale 350W

Tension d’entrée 100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz
deiiherm oo 2epere | ou

Détection du filament Oui

Méthode d’impression

Impression sur réseau local/Impression sur clé USB/Impression APP

Format de fichier

STL/OBJ/3MF/AMF

Logiciel de découpage

Creality print/Cura 5 et versions ultérieures/Simplify3D

Systémes d’exploitation

Windows/Mac OS/Linux

Langue

English/ Espariol/ Deutsche/ Frangais/ Pycckuit/ Portugués/ Italiano/ Tirk/ HAS:E/ 13X

20



8.Cablage du Circuit

I

Ventilateur normalement
‘ Cable méplat souple 10P ‘ ouvert

‘ Cable méplat souple 30P ‘

‘ Emplacement pour carte de stockage

3 — % 53
A 3
iy i | . .
7 Ji >< — 2 E L ~
I%ml IiMI7 :Imzm& ‘JND«P%Z ] anz ﬂllzsl M DD”E B P F
T O L i e Y CI . RS limlo Ri2s DEH
D T g PrsmIe i I = 7 =
. ~ G o caz 4l mz osa m c37 | Mo €63 06 s )
S a3 Cacxraca BN il g i) W55§IIID
) Q Q Q (ORGAL 2
Port du moteur de I l é a3
J cat C54 RS6 ]
axe Z R gg O O O Oczs[jé,
K =° D D D o=l
z il - o

Détection de filaments [«

Fusible
0

oo
G
[

o

usB
=hi DDDDDDDDDDuDD[D[D

kHol:l [t}
wE3d O C3

24

[

=
—

LCD

2 s

Port de la thermistance
du lit chaud

Interface avec le
module
d’alignement

en hauteur

T

ort de restriction Z ‘ ‘ Interface a écran tactile ‘
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Etant donné que chaque modéle est différent, le produit réel peut étre différent de I'image. Veuillez vous référer au produit réel.Le droit d’interprétation final appartient a
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




