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Dear Consumers,

Thank you for choosing our products. For the best experience, please read the
instructions before operating the Printer. Our teams will always be ready to render you
the best services. Please contact us via the phone number or e-mail address provided
at the end when you encounter any problem with the Printer.

For a better experience in using our product, you can also learn how to use the Printer
in the following ways:

View the accompanied instructions and videos in the storage card.

Visit our official website www.creality.com to find relevant software/hardware
information, contact details and operation and maintenance instructions.

Estimados usuarios,
Gracias por escoger nuestros productos.

Para una mejor experiencia, por favor lea las instrucciones antes de operar la
impresora. Nuestro equipo de trabajo siempre estara atento a ofrecerle el mejor
servicio.

Por favor contactenos por el mail y/o teléfono suministrados cuando tenga algun
problema con la impresora.

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

- Vea las instrucciones y videos que estan en la memoria SD del equipo- Visite el sitio
www.creality.com para encontrar informacion relevante del equipo, detalles de
contacto e instrucciones de operacién y mantenimiento.

Notes
Notas

Assemble the 3D Printer
Ensamble de impresora 3D

Use the 3D Printer
Uso de la impresora 3D

Level the Heated Bed
Nivelacion de cama calefactada

Load Filament
Carga de filamento

Start Printing
Comenzar impresién



NOTES NOTAS

1. NO usar la impresora de maneras que no son descritas aca para evitar dafios personales o dafio en el equipo.

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
3. No exponga la impresora a vibraciones violentas o ambientes inestables, puede causar pobre calidad de impresion

‘4- Antes de usar filamentos exéticos o experimentales, sugerimos, usar filamentos estandar como PLA o ABS para calibrar y probar el equipo

5- No usar un cable de poder distinto al suministrado. Siempre use una conexién con polo a tierra,6- No tocar la boquilla o la superficie de impresion
durante la operacion ya que pueden estar calientes. Mantenga las manos fuera del equipo mientras esté en uso para evitar quemaduras o dafios
‘personales7— No use guantes o ropa suelta cuando opere el equipo. Tales elementos pueden enredarse en las partes moéviles de la impresora
ocasionando quemaduras, posibles dafios

corporales o dafio del equipo

8. Cuando limpie residuos del hotend o boquilla use las herramientas suministradas. No toque la boquilla directamente cuando esté caliente. Puede
causar dafio personal

9. Limpie la impresora frecuentemente. Siempre apague al limpiar y limpie con pafios secos para remover el polvo, plasticos adheridos o cualquier otro
'material en el espacio de trabajo, guias lineales, rodamientos. Use limpiavidrios o alcohos isopropilico para limpiar la superficie antes de cada
impresion para resultados consistentes

‘10. Nifios menores a 10 afios deben usar la impresora bajo supervision

11. Esta maquina es equipapa con mecanismo de proteccion. No mueva la boquilla o la superficie de impresién manualmente mientras reinicia, de
hacerlo, el equipo se apagara

por seguridad.

12. Usuarios deben atender a las leyes locales o regionales, regulaciones o codigos éticos donde el equipo o las impresiones realizadas son usadas, y



Introduction Introduccién

1 Superficie de impresion

2 Tuerca de nivelaciéon de cama
3 Puerta

4 Pantalla LCD

5 Kit Boquilla

6 Switch 110V/220V

7 Entrada de memoria SD

8 Tubo teflén

9 Soporte de tubo de teflon

10 Extrusor remoto

11 Detector de filamento

12 Soporte de filamento y filamento
13 Switch encendido




Parameters Parametros

Basic Parameters E74x$#1

Model | &= CR-5Pro_H

Volumen de impresion 300*225*380mm

Molding Tech | A AR FDM

Nozzle Number | B3k # 2 1

Grosor de capa 0.1-0.4mm

Nozzle Diameter | BIEEE Standard 0.4mm | #REC0.4mm
Precision | {TED¥8E +0.1mm

Fliament | $TENA7# 1.75mm PLA/ABS

File Format | Y15 235182, STL/OBJ/AMF

Working Mode | ¥TENA T

Memory card offline or online printing |2 &Rt S ELAITED

Slice Software | BI AT 201+

Creality Slicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Fuente de poder

Input| 31 A\:AC115/230V 50/60Hz Output|iEit:DC 24V

Consumo potencia maximo

350W

Temperatura cama <110°C
Temperatura boquilla <300°C
Reinicio de impresion Yes | B
Filament Detector | BfrfHa:m) Yes| B

Daul Z-Axis | WZ4Hh No | &
language Selection | FZEE)#% English | 32

Operating System | EBfNIRIER S

Windows XP/7/8/10 MAC/Linux

Printing Speed | {TEMRFE

<180mm/s,Normal|lEE 79 30-60mm/s

Automatic leveling | BzhiEF

Yes| B




Parts List Lista de partes

o ToolBox | TE® x1

a Printer | M x1

e Filament | $#4 x 1

H‘ ex keys, Wrench X
Hex key:
o e

& Screwdriver

1]
(
Llaves hex, destornillador,

llaves boca

Q% e Spare Parts1 x 1
Conector bowden

Diagonal Pliers x 1

Cortafrio diagonal

// Nozzle Cleaner x 1

Limpia boquilla

@

7. 'Lista de herramientas

Lubricating Grease X 1 @m e Spool &Nuts x 1

Lubricante Soporte filamento

SpareParts2 x 2 m @ PTFE Tubing(Spare Part) x 1 H]

Boquilla Tubo teflén
Spade x 1 m @ Power Adapter x 1
Espatula Cable de poder
Tweezers x 1 USB Cable x 1
Pinzas punta fina Cable USB

g

W,

—

(1)

M6 Socker SpannerX 1
Llave boca

Storage Card & x 1
Card Reader
Memoria SD y lector USB

Solid Glue x 1
> ©®

Pegante sélido

Cable Ties x 1
Amarres plasticos




Install The Spool Instale el carrete
Attach Spool Holder with included Nuts | Coloque el soporte de filamento con las tuercas que incluye

pa—1

Spool &Nuts x 1
HEMHEERET




Power Supply Wiring
Cableado de fuente

Precaucion
@®Select the correct input voltage to match your local mains (115/230V)
®Damage can occur if voltage is set incorrectly.
@ Connect the power cord and turn the power switch to 1 to turn it on.
®Do not connect or disconnect the cables when the machine is powered on.

- Seleccione la entrada de voltaje correcta para que concuerde
con su red eléctrica (115V/230V)- Puede dafiarse si el voltaje con
se selecciona correctamente

D

@ Power Adapter X 1
R




3 Level the Platform

Nivelacion de cama

1. Slightly tighten the four leveling nuts at the bottom of the platform before the first leveling.
2. Select "Settings” — “Level mode” , click on the number (D-®).

3. Offset value valid of automatic leveling and the default automatic leveling return home in printing process which make an excellent result of
printing when automatic leveling starting.

4. Offset value invalid of automatic leveling and it will reduce the time to leveling printing process when automatic leveling shut down.

CREALITY CREALITY

CREALITY @

= 7 < autoleveling -
= g

veling CREALITY

Control Setting (!

32 5 Please clicknumbers
ENT)
A

(®-@)toassistin leveling...

Disable motor Language Printerinfo A MU

0080 -0.033. -0.035

1. Ligeramente apriete las cuatro tuercas de nivelacion debajo de la cama antes de la primera nivelacién2. Seleccione "Settings" ->
"Level mode" y de click en los numeros de 1 a 53. Autoleveling encendido hace que automaticamente haga "home" y se haga una

nivelacion automatica con excelente resultado. 4. Autoleveling apagado reducira el tiempo de nivelacion y debera hacerlo ud. con
apoyo del sistema

CREALITY CREALITY

5
180

RS

©) 29/0 °c

Notes: The Ul information is only for reference, the actual Ul may be different.
La informacion de la interfaz es de referencia. Puede cambiar actualmente



Move the nozzle near the top of the leveling screw,twist the screw left or right to make the distance between nozzle and

the platform is as thick as a piece of A4 paper.Leveling the four corners in order,click ®to verify whether the gap between
nozzle and platform is proper or not.

Mueva la boquilla derca de la parte superior de las tuercas de nivelacion, gire la tuerca para ajustar la distancia entre
superficie y boquilla tanto como para que un papel A4 pase con friccién media entre estos. Haga lo mismo en las cuatro
esquinas. Presione "5" para verificar si esta correcta la distancia boquilla-cama o no. Reitere el proceso si no.

- “

©

Filamento es extruido fluido, justo
adhiriendo a la superficie

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

! Eia
faya &Sttt

0 Boquilla lejana de plataforma, asi que el
filamento no adherira bien
4 |

2]




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

Nivelar plataforma

€ Auto-leveling
If you need to realize the auto-leveling, you can have a setting:

CREALITY c CREALITY

CREALITY

» = |a

Refuel Autoleveling please wait...

ENTY o
N, ]

Disable motor Language Printerinfo

Control Setting

®) 29/ 0 C

@ Auto-nivelacion
Si desea realizar la autonivelacion, tiene la opcion en el menu

CREALITY CREALITY B CREALITY

EAERITHS, W

®) 29/ 0

Notes: The Ul information is only for reference, the actual Ul may be different.
La informacion de la interfaz es de referencia. Puede cambiar actualmente



Preheat
Precalentamiento

Method 1.

CREALITY CREALITY

o ;
T @ . p. Cuando cambie de ABS a PLA, la
Control Automatic Cooling Device temperatura de boquilla debe ser
incrementada a 240°C, y luego

reemplace con PLA. Después que el
PLA alcance la boquilla, alimente mas

de 15cm para extruir el ABS
Method 2. remanente. Luego, la temperatura de la
boquilla redizcala a 200°C y comience
a imprimir.

CREALITY Temp CREALITY

3 i ¥, \\/‘
—> *® 02
Automatic Manual Cooling Device

Set temp CREALITY

Nozzle pre-heat; 0NN 0~300°C Cooling ale brehes 200
Nozzle Temp: 81 » ——— | |
Hot-bedpre-heat: [RRTORN 0-110C : ot-bed pre-heat:  [JECHN NS NN

ok

Hot-bed Temp: 38 ot-bed Temp 0




When you wait for the temperature to rise, hang the filament over the Filament Holder.
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

e Filament | $# x 1

2

a

@ Diagonal Pliers x 1
BISH




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: K¥mo reemplakar el KlamentoX
1. Kaliente la KoXuilla ¥ luego de veri¥car Kue Kale derretido por la

Noluilla, empul® un poco el Blamento K XuMelo khalandoX
¥pidamente

X. M orte el Mlamento cerca del eXtrulr X lentamente alimente el
nuevo Mlamento halkta Mue Xea tomado Malimentado por el
eMtrubor. Xmpub hakta Kue lo vea Malir Ifuido por la KoKuilla

4 N\




11

Comenzar impresion L [ee .

@ Add Printer . .
Machine Settings

>> ¥

Creality Slicer

Creality

1.X ollle click para inKtalar KoldX are
2. olle clicK para alrir Kol are

<
a
£
3
2

Creality CR-10
Creality CR-10Mini
Creality CR-100
Creality CR-105
Creality CR-105 Pro
Creality CR-1054
Creality CR-1055
Creality CR-20
Creality CR-20Pra
Creality CR-2020
Creality CR-3040/CR-30405.
Creality CR-4040
Creality CR-S
Creality CR-5060

| O creaiity cR-5020

| Printer name | Creality CR5 Pro

0000000000000 0

Printer Settings
Howidth)
¥ {Depth)
ZiHeight)

Build plate shape

gzl

Heated bed

Gecode flavor

Start G-code

Printhead Settings

rmin
¥ min
Hrmax
Y max
Gantry Height

Number of Exruder

End G-coda

M201 X500, 00 Y500, 00 Z100.0
11203 X500. 00 Y500. 00 Z10.00
N4 PEAN AN R1NON N TR

61 ;Relative positionning
61 B2 F2700 :Retract a bit
&1 B TN 9 PN Rebract

swmva

3.Keleccione lenguab® XX et KiXelecdione K eluipo

<7 BR ¥t BRinalifar

@ ool Siewr 42

) 8 & WEW BEC) TR RERE 01

"

ey ]

< = EREEmIm o am

svoBa

n h

Load :

=] |

& -

Creality Slicer

4 ARrir K realitXX Ricer B Koad B ead
KleXMK Keleccionar archivo




12 |Xomenkar impreXiXn

CREALITY CREALITY
— Sl
* o Control Setting
=
—
= "-\a
RA——
CREALITY
g shugen
g huba
. o e % . 1
6. Khierte la memoria KX MK 2
Keleccione Nrint en pantalla
5. Menere el KXtode K guarde el archivo en la memoria KX K ool el archivo
KoXnomMreXde archivo deMen eXcriirke con caractereX X otapara detalle de inkruccioneXdel Kol are, por

latino¥o n¥mero no M¥nXoloX eXpecialeX Mvor redéraXe al manual en la memoria KX X

«

Selected file

«

PR
test
2/20




Notas para imprimir ABS

‘ standard Quality

»
<

»
o3
E

CREALITY

<

% Cooling

Enable Print Cooling -]
GRE- D1 .‘ Reqular/Maximum .. Speed Threshald [ 10
Reqular Fan Speed at Height 06 mm
-1.84 +Z b 5 100 Regular Fan Speed at Layer 4
- Print Spe'Ed - Minimum Layer Time 10
C mpensatic.n Minimum Speed 10 mm/s
Lift Head []

Economic m Nozzle Temp 240

LED m
HotbedTemp
Lor=

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

X. K1 ukiario delXe apagar la reffigeraciin de la impreli¥n en
loXparXmetroXde reanado




Conexiones de Tarjeta

Extrusor1
motor

X motor Y motor Z motor

motor

Extrusor2

St X —v[—=—]z[— ] E2
L3V : : Mg oM My g My o My o1 3 3
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o . 48 8o gof foN o8 & 08 85 8BS
o3 u:: Lo v o vs 08 v w
s EEE . E;g . EE E$ . ""E_ .
E? - o - ¢ g - Mo o o I -
Storage Card - E e O e DT Tee T T o [ e ;r""l i TH—
heEE e . o % % 'g
Cchzr« ?l rtlﬂsrf 22338 I‘:::S 2 Y- E@E’
el 158 L uss MWE%.]L:. 2-f.3
o5 Gd & & °
USB Port c‘: ¥ l ]” "D ’ W x b
USB #0 “‘C'J o ,%gﬁ,.. ';-?C J e 382§ ve g'igl"
e mz EL L a0 - "
=, ,5.‘3. - ()m Z*@'i"

\JM\JE

03

5 $24v= +BED = HEATER] HEATER2

| csoCid c.jw

— I_Il_| Tl oz 1 U

D.D :—.U Cmaallltyalvz51 o2

x-ren x-fm2  FAN]1 FAN2 FAN3 5U_1 5V_2 E jcli
nlﬂ e b b b Id ] D

sl 50
24V Power Supply || Hot Bed Nozzle Light tube Controllable fan Normally on fan
24VER AREHO| Bk STE AIENE

5V Port  Nozzle thermistor
5V iE0  FSLAEr

BN

Bed thermistor

| PR

Kantalla t¥ctil
“““ X L\mlt switch
—1 % 0
EXP1/12864 Y Limit switch
Screen interface Y HIRRAL
g;ggsm Z Limit switch
Z HRRAL
Filament detector
BRHE
EXP2/12864 Reserved port
Screen interface mREO
EXP2/12864 R A port
RBREEO eserved pol
FEBHEO

Touch screen2
fEREEO2
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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.,LTD.
11F & Room 1201,Block 3,JinChengYuan,Tongsheng Community,
Dalang,Longhua District,Shenzhen,China,518109

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

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

RUNTRIB =SB EBFRLE

T RERORE BRI XS TWEE=#1201, 112
AEIME: www.cxsw3d.com

BRSS#L%: 400 6133 882

0755-8523 4565






