Manual del usuario de la impresora 3D




Mensaje para el usuario

Gracias por confiar en Creality. Para su comodidad, lea detenidamente este Manual del usuario antes de comenzary

siga estrictamente las instrucciones.

Creality siempre estd a su disposicion para prestarle servicios de alta calidad. Si tiene cualquier problema o le surge
alguna duda al utilizar nuestros productos, pongase en contacto con nosotros mediante la informacién de contacto

que aparece al final de este manual. Para una experiencia de uso 6ptima, puede emplear los siguientes métodos para
obtener mas informacién sobre nuestros dispositivos:

Manual del usuario: la tarjeta de memoria suministrada con la impresora incluye instrucciones y videos.

También puede visitar nuestro sitio web oficial (www.creality.com) para obtener informacion relacionada con el software
y el hardware, los datos de contacto, las instrucciones del dispositivo, la garantia y mucho mas.

Actualizacién de firmware

Visite nuestro sitio web oficial: https://www.creality.com/download. Haga clic en la pagina de inicio — Soporte —
Descargar. Descargue el firmware necesario e instalelo.
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Instrucciones de uso

&6 © © 90 © 6 0 6 °
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1. No utilice laimpresora con métodos y operaciones que no se hayan descrito en este manual; de lo contrario, podrian producirse lesiones accidentales o dafios materiales.

2. No coloque la impresora cerca de materiales inflamables, materiales explosivos o fuentes de calor. Coloque la impresora en un entorno fresco, con poco polvo y buena ventilacién.
3. No coloque la impresora en un entorno con vibraciones o que sea inestable de cualquier otro modo, ya que la calidad de impresién disminuye cuando la impresora vibra.

4. Utilice los filamentos recomendados por el fabricante; de lo contrario, es posible que la boquilla se obstruya o que la impresora sufra dafios.

5. Utilice el cable de alimentacién suministrado con la impresora y evite el uso de cables de alimentacidn de otros productos. El enchufe se debe conectar a una toma de pared de tres
clavijas con un cable de conexidn a tierra.

6. No toque la boquilla ni la base caliente mientras que la impresora esté en funcionamiento; de lo contrario, podria sufrir quemaduras.
7. No utilice guantes ni accesorios al manipular la impresora; de lo contrario, las piezas méviles podrian provocar lesiones accidentales, como cortes o laceraciones.

8. Cuando finalice el proceso de impresion, utilice herramientas para limpiar los filamentos de la boquilla mientras que la boquilla adin esté caliente. No toque la boquilla con las manos
al limpiarla; de lo contrario, podria sufrir quemaduras.

9. Limpie con regularidad el cuerpo de la impresora con un pafio seco para eliminar el polvo, los materiales de impresion pegajosos y los objetos extrafios en los rieles guia. Aseglrese
de apagar laimpresora antes de proceder a la limpieza.

10. Para evitar lesiones accidentales, los nifios menores de 10 afios no deben utilizar la impresora sin la supervisién de un adulto.

11. La impresora estd equipada con un mecanismo de proteccién de seguridad. No mueva la boquilla ni la plataforma de impresidn rapidamente con la mano mientras que la impresora
esté encendida; de lo contrario, la impresora se apagara automaticamente como medida de seguridad.

12. Los usuarios deben cumplir con las leyes y normativas del pais y la regidn correspondiente donde se encuentra el equipo (la ubicacién de uso), respetar la ética profesional y prestar
atencidn a las obligaciones de seguridad. El uso de nuestros productos o equipos para cualquier fin ilegal esta estrictamente prohibido. La empresa no se hace cargo de las
responsabilidades legales derivadas que los infractores deban asumir.
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1. Informacion sobre la impresora

e

1 Kitde boquillas
2 Cubierta superior
3 Plataforma de impresion
4 Tornillo de nivelacién
5 Pantalla LCD
Motor del eje X

7 Extrusora Bowden

Detector de filamentos

Soporte

Interruptor combinado de encendido
Conmutador de tension

Tubo corrugado

Interruptor de limite del eje Z

Interruptor de limite del eje X

Ranura para tarjetas de memoria'y
puerto USB Tipo C

Tubo de teflon
Interruptor de limite del eje Y
Motor del eje Y

Rieles deslizantes

Motor del eje E
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2. Especificaciones del dispositivo
Especificaciones generales

Modelo

Ender-7

Tamafio de modelado

250 mm X 250 mm X 300 mm

Tecnologia de modelado

FDM

NUmero de boquillas

1

Altura de la capa de laminado

0,mma0,4mm

Didmetro de la boquilla

0,4 mm (estandar)

Precision de impresion +0,1mm
Filamentos de impresion PLAde 1,75 mm
Formatos de archivo de laminado compatibles STL/OBJ/AMF

Método de impresion

Impresion en linea o sin conexidn con tarjeta de memoria

Software de laminado compatible

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Voltaje de entrada

100-120V~/ 200-240V~, 50/60Hz

Potencia nominal 350 W
Temperatura méaxima de la base caliente <100°C
Temperatura méaxima de la boquilla <260°C
Funcién de reanudacion de la impresion Compatible
Deteccion de filamentos Compatible

Idioma

Fa3Z/ English/ Espafiol/ Deutsche/ Frangais/ Pycckuia/ Portugués/ Italiano/ Tiirk

Sistemas operativos del PC

Windows XP/7/8/10/MAC/Linux

Velocidad de impresion

<250 mm/s
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3. Lista de piezas

-/

c Base (1ud.) Q Plataforma de impresién (1 ud.) e Kit de herramientas (1 ud.)

e Mddulo de eje Z (1 ud.) e Cubierta del eje Z (1 ud.)
=Ja ﬂ
c— o
c—— D |
e Mdédulo superior (1 ud.) e Soporte (1 ud.) e Perfil del eje Z (2 ud.)
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3. Lista de piezas

-
V4RS . . . .
« > Listade piezas del kit de herramientas
= O
@@Q @ Tubo de teflény [ — @ Llave y destornillador @ Llave de tubo @ @ Tornillo redondo
tuerca del tubo “\ l ) (1ud.) (1ud) hexagonal M4x6 (12 ud.)
(Lud) (=
/2
o
@ Alicates de corte (1 ud.) @ Tornillo redondo de @ Limpiador de — @ Tarjeta de memoria
cabeza plana hexagonal boquillas (1 ud.) y lector de tarjetas (1 ud.)
M4x10 (2 ud.)
. @ Sujetacables azul @ Espatula (1 ud.) @ @ Boquilla (2 ud.) @ Brida para cables (1 ud.)
de repuesto (2 ud.)
D
- S
@ Tornillo combinado Fijador para cables @ Arandela con dentado ﬁ @ Cable de alimentacién
M5x18 (24 ud.) (3ud.) exterior (2 ud.) (Lud.)
-
\ J

Nota: La lista de componentes anterior se proporciona Unicamente a modo de referencia. El producto real puede variar.
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4. Instalacion del perfil

© wMédulodeejez (1ud)

-(((@

Tornlllo combinado
M5x18 (4 ud.)

o

@ Arandela con dentado
exterior (1 ud.)
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4. Instalacion del perfil

)

e Perfil del eje Z (2 ud.
M5x18 (8 ud.)

I Oc



5. Instalacion de la plataforma de impresion

e Plataforma de impresién
(Lud.)

@ Tornillo redondo hexagonal
M4x6 (8 ud.)
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5. Instalacion de la plataforma de impresion

@ Tornillo redondo
hexagonal M4x6 (4 ud.)
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6. Instalacion del modulo superior

0 Mddulo superior (1 ud.)

@ Tornillo combinado
M5x18 (4 ud.)

-

@ Arandela con dentado
exterior (1 ud.)
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6. Instalacion del modulo superior

combinado

e
J
:

M5x18 (8 ud.)

@ Tornill
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7. Instalacion del soporte

e Soporte (1 ud.)

Go )

@ Tubo de teflény
tuerca del tubo
(Lud.)

4

Tornillo redondo de
cabeza plana hexagonal
M4x10 (2 ud.)

11
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8. Instalacion de la cubierta del eje Z

Inserte en la direccién que se muestra en la figura.

fj@ |
B ===

_--\
e Cubierta del eje Z
(1ud.)
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9. Conexion del cableado

® Antes de encender la fuente de alimentacion, asegurese de seleccionar el modo de tensién
correcto en funcién de la tension de la red eléctrica local para evitar que el dispositivo sufra
danos.

® Silatension de la red eléctrica es de entre 100 V'y 120 V, coloque el interruptor de encendido en la

=I0=Yor-10[ei[0]a)l Posicion de 115V.

® Sila tension de la red eléctrica es de entre 200 V'y 240 V, coloque el interruptor de encendido en la
posicion de 230V (la posicién predeterminada es 230 V).

I 13

Conecte el cable de la base caliente.

Conecte el cable del motor del eje Z.

Nota: Conecte el cabezal macho al cabezal hembra.



9. Conexion del cableado ’

Inserte el tubo corrugado en el orificio de instalacion.

@ Fijador para
cables (3 ud.)

,,,,,,,,

,,,,,,,,

Instale el fijador para cables.
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10. En caso de atasco en la rueda de la correa en V de la placa de la base caliente

Tire suavemente de la rueda en Vy compruebe si esta inactiva o atascada. En ese caso, utilice una llave fija para ajustar la

columna de aislamiento excéntrica como se muestra en la imagen de modo que la rueda vuelva a girar con facilidad.
Encienda la alimentacién y toque Volver al punto inicial; a continuacién, mueva el eje Z individualmente. Coloque la mano en

la plataforma de impresidn y observe si esta atascada. De ser asi, ajuste la columna de aislamiento excéntrica en la direccién

opuesta como se muestra en la figura para que vuelva a moverse con facilidad.

I 15



Seleccione Configuracion — Modo de nivelacién — Nivelacion asistida y toque los nimeros W/2/®)/@.

Auxilary leveling

CREALITY Settings CREALITY

3 -
g Refuel

Please click numbers

o assistin leveling
Temp

Nota: La interfaz anterior es solo para referencia. La interfaz de usuario real puede variar.



11. Nivelacion de la plataforma

Desplace la boquilla de modo que quede justo encima de la rueda de nivelacién. Gire la rueda y ajuste la boquilla de la plataforma de impresién hasta que las dos
encajen y quede un espacio de 0,1 mm aproximadamente (el grosor de un folio A4). Nivele las cuatro esquinas por orden.

®

La boquilla esta demasiado lejos de la
plataforma, por lo que el filamento no se
puede adherir a la plataforma.

) El filamento se extruye de forma uniforme y
] se adhiere a la plataforma correctamente.

La boquilla estd demasiado cerca de la
plataformay el filamento no se extruye lo
| suficiente, lo que puede provocar dafios en
la plataforma.

17
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11. Nivelacion de la plataforma

Utilice un folio A4 para la nivelacion. La boquilla deberia tocar ligeramente el papel. Ajuste las ruedas de nivelacion de las cuatro esquinas. Continte con el ajuste
hasta que sienta una ligera resistencia de la boquilla al tirar del folio A4.

I %TW MM w0 W11 \
.‘ W “/ I
[l )
@ 2!
] "

mm

UL, T
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Método 1

CREALITY

CREALITY

&

Setting:

Método 2

.
CREALITY e CREALITY

Temp

Settemp

Settemp
Nozzle preheat

Nozzleprehe:
Nozzletemp Nozetem
Hotbed peheat
Hotbed temp

Hot-bed prehe

Hot-bed tem




13. Alimentacidn del filamento

Coloque el filamento en el soporte mientras espera a que suba la temperatura.

Para alimentar correctamente el filamento, el extremo
del filamento debe estar en la posicidn que se muestra
en lafigura.

@ Alicates de corte(1 ud.)

et

1 20
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13. Alimentacion del filamento

Una vez que se haya alcanzado la temperatura objetivo, pase el filamento a través del detector de filamentos para insertarlo en la extrusora hasta que llegue a la
boquilla. Si el filamento sale por la boquilla, se ha cargado correctamente.

N

Preguntas: ;Como se reemplazan los filamentos?

Método 1:

Inserte el nuevo filamento en el detector de filamentos. Cuando la luz indicadora se
encienda, toque Reponer filamento en la pantalla, configure la temperatura de la
boquilla en 200 °C y extraiga el filamento restante del detector de filamentos por
debajo de la extrusora. Cuando suba la temperatura, extraiga el filamento restante.
Mantenga presionada la abrazadera de extrusion e inserte el filamento en el detector
de filamentos hasta que llegue a la boquilla.

Método 2:

Inserte el nuevo filamento en el detector de filamentos. Cuando la luz indicadora se
encienda, toque Reponer filamento en la pantalla; a continuacion, sujete el filamento
nuevo e insértelo en la extrusora mientras continta la impresion. (Este método conlleva
riesgos, ya que si el filamento estd doblado es posible que no pueda insertarlo en el
tubo de teflén, lo que provocaria un error de impresion).
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14. Inicio de la impresion

Machine Settings
Greaity Ender7 22

= _Creality J)
Creality Slicer 4.8.2 Creality
Slicer 4.8.2

1. Instale el software. 3. Vaya a Seleccionar idioma — Siguiente — Seleccionar modelo — 4. Ejecute el software de laminado Creality — Cargar
2. Ejecute el software. Siguiente— Finalizar para completar la configuracion. — Seleccione el archivo.

Esta impresora es compatible con la impresion a alta velocidad; no obstante, se recomienda imprimir a velocidad normal. Nota: Al imprimir a alta velocidad,

serd necesario ajustar la temperatura de la boquilla. La configuracion predeterminada de la impresora se ha definido para la impresién con PLA.

Velocidad de laminado 60 mm/s 125 mm/s 250 mm/s
gzrgpffl':tura dela Aproximadamente 200 °C | Aproximadamente 210 °C | Aproximadamente 220 °C
ui

Es posible que haya pequefias diferencias en la temperatura de impresion. Realice el ajuste en funcion de la situacidén de impresion real.

22



14. Inicio de la impresién

>>

B 1 \

CREALITY

J

Print b

5. Genere el archivo G-code — Guardelo en la tarjeta de memoria. 6. Inserte la tarjeta de memoria— Imprimir — Seleccione el archivo que desea utilizar para la impresién.

Elnombre del archivo solo puede contener letras del alfabeto
latino y digitos. No utilice caracteres chinos ni simbolos especiales.

Nota: Para obtener mas informacion sobre el uso del software,
consulte el manual del usuario del software de laminado
incluido en la tarjeta de memoria.

Advertencia: No inserte ni extraiga la tarjeta de memoria durante el
proceso de impresién.

24
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15. Mantenimiento: extraccion de la cubierta superior

Mueva el médulo de boquilla al punto inicial.

Figura 1: Extraiga el tornillo que fija la cubierta superior.

Figura 2: Pulse la flecha roja desde el interior de la impresora.

Abra los fijadores de los lados izquierdo y derecho de la cubierta

superior para soltarlos y extraiga la cubierta superior.

Figura 1

Figura 2

Figura 1: Alinstalar la impresora, mueva el médulo de boquilla al punto inicial
en primer lugar.

Figura 2: A continuacion, alinee las clavijas de posicionamiento de la cubierta
superior con los orificios de la placa de montaje.

Presione la cubierta superior hacia abajo y fije los tornillos en sus respectivas
posiciones.

Figura 1 Figura 2



16. Cuidado del equipo

Mantenimiento del riel deslizante/bloque deslizante:

Los tres rieles deslizantes y los bloques deslizantes en los ejes X e Y requieren un mantenimiento habitual (generalmente una
vez cada 3 a 6 meses). Cuando la superficie de los rieles deslizantes no esta lubricada o hace ruido durante la impresidn,
indica que las bolas de los bloques deslizantes carecen de lubricacion. En este caso, aplique grasa o liquido lubricante al riel
deslizante.

I 2c
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17. Cableado de circuitos

Puerto del motor
del eje z

del eje E

Puerto del motor

o000t

Puerto del cable de ‘J
senal Y

Puerto del cable de
senal X

Entrada de alimentacion
de 24 VCC

e[ ][]

Tarjeta de memoria

Tipo C

Ventilador controlable

Puerto de pantalla

Puerto de nivelacion

automatica

Termistor Termistor
. Tubo de Deteccién Interruptor Interruptor Interruptor
Base caliente (s o -
calentamiento ||de filamentos | | @€ limite del || de limite del || de limite del de labase | |dela
eje X eje Y ejeZ caliente boquilla




Solucién de problemas

Flujo de trabajo Causa del error

Solucién

1. Borre la tarjeta de memoria.
2. Formatee la tarjeta de memoria.
3. Utilice otra tarjeta de memoria.

( Iniciar )

Nombre del
archivo

1. Cambie el nombre del archivo.
El nombre nuevo debe contener tnicamente|
letras y digitos.

Tarjeta de
memoria

1. Cambie la posicion del modelo y repita el
laminado.

2. Repare el modelo mediante el uso del
software de reparacion.

Motor del ej

1. Vuelva a conectar los cables.
2. Compruebe siguiendo el método de
sustitucion.

=

1. Vuelva a conectar los cables.
2. Compruebe siguiendo el método de
sustitucion.

1. Vuelva a conectar los cables.

Interruptor
de limite
caliente se Base calientt
calienta
|

1. Vuelva a conectar los cables.

-

se calienta

1. Vuelva a conectar los cables.

a boquilta

se calienta Termistor

Tubo de
calentamientt

- Vuelva a conectar los cables.

I I N B I

Correa de
E;Ig I?)rgf?;o distribucion
5 /laminado

1. Repita el laminado.
2. Ajuste la tension de la correa de
distribucion.

Engranaje de| 1. Apri i i q
. Apriete el tornillo nivelador del engranaje
I;a extrusora de la extrusora.

N

1. Elimine cualquier defecto presente en la
superficie del filamento.
2. Reemplace el filamento.

1. Vuelva a conectar los cables.
g}gtgr el 2. Compruebe siguiendo el método de
sustitucion.

F

Comentarios

Resultado

Problema solucionado

Péngase en contacto con
el servicio de posventa
para sustituir las piezas
danadas.

Si no puede identificar la
causa del error, pongase
en contacto con el servicio

de posventa.
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I Puesto que cada modelo es diferente, el producto real puede diferir de laimagen. Consulte el producto real. El derecho de interpretacién final pertenece a
Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.

18F, JinXiuHongDu Building, Meilong Blvd, Xinniu Community,
Minzhi Street, Longhua Dist, Shenzhen

Sitio web oficial: https://www.creality.com

Tel.: +86 755-8523-4565

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




