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Contenido

servicio. 

problema con la impresora.

Estimados usuarios,

Gracias por escoger nuestros productos. 

impresora. Nuestro equipo de trabajo siempre estará atento a ofrecerle el mejor 

Por favor contáctenos por el mail y/o teléfono suministrados cuando tenga algún 

Para una mejor experiencia, por favor lea las instrucciones antes de operar la 

Para una mejor experiencia usando nuestro producto, puede aprender a usarla de las 

- Vea las instrucciones y videos que están en la memoria SD del equipo- Visite el sitio 

www.creality.com para encontrar información relevante del equipo, detalles de 

siguientes maneras:

contacto e instrucciones de operación y mantenimiento.

Notas

Ensamble de impresora 3D

Uso de la impresora 3D

Nivelación de cama calefactada

Carga de filamento

Comenzar impresión



1. NO usar la impresora de maneras que no son descritas acá para evitar daños personales o daño en el equipo.

impresión para resultados consistentes

12. Usuarios deben atender a las leyes locales o regionales, regulaciones o códigos éticos donde el equipo o las impresiones realizadas son usadas, y 
por seguridad.
hacerlo, el equipo se apagará
11. Esta máquina es equipapa con mecanismo de protección. No mueva la boquilla o la superficie de impresión manualmente mientras reinicia, de 

2. NO ubique la impresora cerca a fuentes de calor u objetos inflamables o explosivos. Sugerimos ubicarla en un lugar bien ventilado y de bajo polvo

10. Niños menores a 10 años deben usar la impresora bajo supervisión

material en el espacio de trabajo, guías lineales, rodamientos. Use limpiavidrios o alcohos isopropílico para limpiar la superficie antes de cada 
9. Limpie la impresora frecuentemente. Siempre apague al limpiar y limpie con paños secos para remover el polvo, plásticos adheridos o cualquier otro 
causar daño personal
8. Cuando limpie residuos del hotend o boquilla use las herramientas suministradas. No toque la boquilla directamente cuando esté caliente. Puede 
corporales o daño del equipo
ocasionando quemaduras, posibles daños
personales7- No use guantes o ropa suelta cuando opere el equipo. Tales elementos pueden enredarse en las partes móviles de la impresora 
durante la operación ya que pueden estar calientes. Mantenga las manos fuera del equipo mientras esté en uso para evitar quemaduras o daños 
5- No usar un cable de poder distinto al suministrado. Siempre use una conexión con polo a tierra,6- No tocar la boquilla o la superficie de impresión 
4- Antes de usar filamentos exóticos o experimentales, sugerimos, usar filamentos estándar como PLA o ABS para calibrar y probar el equipo
3. No exponga la impresora a vibraciones violentas o ambientes inestables, puede causar pobre calidad de impresión

NOTAS



Introducción

Superficie de impresión        

Tuerca de nivelación de cama

Puerta                          

Pantalla LCD                

Entrada de memoria SD                                    

Kit Boquilla               

Switch 110V/220V                                    

Tubo teflón                 

Soporte de tubo de teflón                

Extrusor remoto                   

Detector de filamento                  

Soporte de filamento y filamento                  

Switch encendido                                



CR-5 Pro_H

Parámetros

Volumen de impresión

Grosor de capa            

Fuente de poder           
Consumo potencia máximo     
Temperatura cama        
Temperatura boquilla        
Reinicio de impresión        



Lista de partes

Lista de herramientas

llaves boca

Llaves hex, destornillador, 

Conector bowden

Cortafrío diagonal

Limpia boquilla

Lubricante

Boquilla          

Espátula

Pinzas punta fina

Soporte filamento

Tubo teflón          

Cable de poder          

Cable USB          

Llave boca         

Memoria SD y lector USB     

Pegante sólido   

Amarres plásticos   



Instale el carrete
Coloque el soporte de filamento con las tuercas que incluye



Cableado de fuente

Precaución

- Conecte el cable y presione a 1 para encender el equipo
se selecciona correctamente
con su red eléctrica (115V/230V)- Puede dañarse si el voltaje con 
- Seleccione la entrada de voltaje correcta para que concuerde 



Level the Platform3 Nivelación de cama

1. Ligeramente apriete las cuatro tuercas de nivelación debajo de la cama antes de la primera nivelación2. Seleccione "Settings" ->
"Level mode" y de click en los números de 1 a 53. Autoleveling encendido hace que automáticamente haga "home" y se haga una 

apoyo del sistema
nivelación automática con excelente resultado. 4. Autoleveling apagado reducirá el tiempo de nivelación y deberá hacerlo ud. con 

La información de la interfaz es de referencia. Puede cambiar actualmente



4
superficie y boquilla tanto como para que un papel A4 pase con fricción media entre estos. Haga lo mismo en las cuatro 
esquinas. Presione "5" para verificar si está correcta la distancia boquilla-cama o no. Reitere el proceso si no.

Mueva la boquilla derca de la parte superior de las tuercas de nivelación, gire la tuerca para ajustar la distancia entre 

Boquilla lejana de plataforma, así que el 
filamento no adherirá bien

adhiriendo a la superficie
Filamento es extruido fluido, justo 

raya la superficie
filamento no extruye lo suficiente, incluso 
Boquilla muy pegada a superficie, el 



5
superficie
necesario. Siga ajustando hasta que haya una resistencia ligera al pasar el papel entre boquilla y 
raya el papel. Complete el ajuste de los tornillos en las 4 esquinas. Repita los pasos 1-2 veces de ser 
Use un papel A4 (estándar de impresión) para asistir el ajuste, asegurando que la boquilla ligeramente 



Level the Platform6
Nivelar plataforma

Auto-nivelación
Si desea realizar la autonivelación, tiene la opción en el menú

La información de la interfaz es de referencia. Puede cambiar actualmente



Preheat
Precalentamiento

7

Cuando cambie de ABS a PLA, la 
temperatura de boquilla debe ser 
incrementada a 240°C, y luego 
reemplace con PLA. Después que el 
PLA alcance la boquilla, alimente más 
de 15cm para extruir el ABS 
remanente. Luego, la temperatura de la 
boquilla redúzcala a 200°C y comience 
a imprimir.



9
Durante la espera del incremento de temperatura, coloque el filamento en su soporte

Para imprimir mejor, el extremo del filamento 
debe ser cortado como se muestra



10 Cargar filamento

Cuando la temperatura alcance su objetivo, alimente el filamento a la boquilla y mantenga alimentando hasta que vea 
filamento liquido salir de la boquilla.

   Tips: Cómo reemplazar el filamento?
1. Caliente la boquilla y luego de verificar que sale derretido por la 
boquilla, empuje un poco el filamento y quítelo (halando) 
rápidamente
2. Corte el filamento cerca del extrusor y lentamente alimente el 
nuevo filamento hasta que sea tomado y alimentado por el 
extrusor. Empuje hasta que lo vea salir líquido por la boquilla



11 Comenzar impresión

Doble click para instalar software
Doble click para abrir software

Seleccione lenguaje - Next - Seleccione su equipo 
- Next - Finalizar

Abrir Creality3D slicer -> Load (Read 
file) -> Seleccionar archivo



12 Comenzar impresión

Genere el G-code y guarde el archivo en la memoria SD

Inserte la memoria SD -> 
Seleccione Print en pantalla 
y escoja el archivo

Los nombres de archivo deben escribirse con caracteres 
latinos o números, no símbolos especiales

Nota: para detalle de instrucciones del software, por 
favor refiérase al manual en la memoria SD!
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Notas para imprimir ABS

1. Apague el modo de ahorro energético, 
apague el ventilador;

2. El usuario debe apagar la refrigeración de la impresión en 
los parámetros de rebanado



Conexiones de Tarjeta

"m
D

C JC•J24V 

c"�J5V 
Alll[ J 

Storage Card 
i"filHicll! 

USB Port 
USB Ji□

o

o 

.. --
"' 
-
. ---

.. _, 

2� 
IA[1Jt4, 

-□

Extrusor2     
motor 

X motor           Y motor           Z motor        Extrusor1         
                                           motor   

�n 

r 
�! 

X.1 � 

Light tube 
:tJ� 

, .. 

E2 

□ Pantalla táctil 

,.,. X Limit switch 
�; r ,.,. �

I 1111-----------►I X$ib!&Ül 

c:".::":J � EXP1 /12864 Y Limit switch 
u----;;_ E•�a;·

a

· § �;:r;,
i
�¡��

ace 

:�:::switch llH,Hlm z $ibmru 
�75 �J Y- E·��� "'
□

z-E,3�1§ 

D
�=Wldetector 

C62 [ ]AIO □G n 
� �Al!I N EXP2/12864 Reserved port 

J1 U ��.i' X+ t1j� � Screen interface f]:lWHi□ 
EXP2/12864 

;!!: Y+ �.�¡
r m•ffi□ Reserved port 

�MI, ,•:. -� "' t j lml'll!st□ 

Q� u¿ CJ"' z• •. �:rr-=-=7 

D
l>'I AA r -i tjA,L__J 

.-----i �ASCA! LfllE:
[

�
J 

�¡
JCC�

U4 
"12

� 
E 3�� '□' □c't.,---; u ICraalily 3D V2.5.1I :: E � 

+ + TH2 8 G V ' []"8 E:l_lW[Jj¡ff 

0 □:□:□ �□tJ 0� T

Hl •Jrr
TB 

Normally on fan 5V Port 
:si';J'fJxl� 5Vli□ ---�L-----� 

Touch screen2 
ffit!l1Mllm2 



Solución de problemas 
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Slice/ 
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1 . Wipe Storage-card 
2. Format Storage-card 
3. Replace Storage-card 

1, Rename the file 11ith alphabet and 
numbers 

1, lleve the model and restart the slicing 
2. Restare the model with software 

1, Reconnect the cables 
2, Check via the replacement method 

l. Reconnect the cables 
2, Check via the replacement method 

1, Reconnect the cables 

1, Reconnect the cables 

l. Reconnect the cables 

1, Reconnect the cables 

l. Restar t the s li cing 
2, Adjust the tension of the synchronous 

belt 
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End Other 

Filament 

E stepper 

1, Clean the filament 
2. Replace filament 

l. Reconnect the cables 
2. Check via the replacement method 
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Due to the differences between different machine models, the physical objects and the final images can differ.The 
final explanation rights shall be reserved by Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd. 

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,L TD. 
11 F & Room 1201,Block 3,JinChengYuan,Tongsheng Community, 

Dalang,Longhua District,Shenzhen,China,518109 

Offlcial Website: www.creality.com 

Tel: +86 755-8523 4565 

E-mail: info@creality.com cs@creality.com 

0'a'Jl)igii/¡: www.cxsw3d.com 

��%!'/,\;í: 400 6133 882 

0755-8523 4565 




