Manual de Usuario de Creality Print 4.3

Contenidos

1. QUE € Creality PriNt? ...ttt st ebe e 9
1.1 MOAO FDIM..ciiiieee ettt sttt s e bt s b e 9

T2 MOAO LASET ...t ettt sttt b e bt et b bttt e e nes 9

1.3 MO0 CNC ...ttt ettt ettt s et et et e s e et e e e ebe e s 9

1.4 Onde descargar Creality Print? ..o 9

1.5 Formato de ArquiVO COMUN........occiiiieiieiesiee ettt sttt st aesneense e e 10
1.5.1 Arquivos de formato FDM.......c.oooioieeieeceeeeee et 10
1.5.1.1 Importar arquivos de formato..........ccoceerieeiieneeee e 10

1.5.1.2 Exportar arquivos de formato...........cccovvevieceieiieece e 10

1.5.2 Arquivos de fOrmato LASEr.......oocvviviieieeiceeee e 10

1.5.2.1 Importar arquivos de formato............ueeeieeiiiiiiiii e 10

1.5.2.2 Exportar arquivos de formato.............oooeeeviiiiiiiiiiiiiie 10

1.5.3 Arquivos de formato CNC ... e 11

1.5.3.1 Importar arquivos de formato.........cccceeveieevicce e e, 11

1.5.3.2 Exportar arquivos de formato......ccccevevieviecincceceee e, 11

2. Instalar Creality PriNt..........oo et 11
T [aa] o] aTaql =T ale (o3 o o] ior=] o7 - Tu SRS 15
3.1 Fragmentando FDM .........ccooiiiiienee ettt 18
3.1.1 IMPOortar MOAEIOS 3D .......oooueiiieiceeeee ettt ettt et e eaeeens 18

3.1.2 Fragmentar MOEIO...........ccoi it e 23

3.1.2.1 Selecionar IMPreSOra.........cocveierieriieierieseee et ste et sse e 23

3.1.2.2 SeleCionar MLl ......ccoceeeeeeeeeeeeeeee et e e e et e e e e eeeees 24



3.1.2.3 Selecionar Configuracién

............................................................................ 24
3.1.2.4 Empezar a Fragmentacion..........c.cccoceviriieieieiieesesese e 25
3.1.3 Previsualizacion da Fragmentacion ...........ccccoceeveninenenenineeeeeeeeeseeseee 26
3.1.3.1 Informe de vista previa de G-Code............cocevveeieveceecieecieeeeee e, 26
3.1.3.2 Configuracion do modo de vista previa ........cccccvveeveeeeceveecececeeen, 27
3.1.3.3 Modo de Visu@lizacCion...........c.coeoueivinieiiiniciiincceneetsieeese e 27
3.1.3.4 Comenzar a PrevisualiZacCion...........c.coeoverieineneineeseeseseeeees 28

3.1.3.5 Cambiando entre paxinas de preparacion, vista previa e dispositivos....29

3.1.4 Imprindo G-code/Exportando/Descargando

........................................................ 30
3.1.4. 1 IMpPrimindo LAN......coi ettt 30

3.1.4.2 EXPOrtar @ l0Cal........ccooviieieeeiecee et 31

3.1.4.3 Subir G-code a Creality Cloud...........cceeeeiieciicieceeeceeeeee e 32

IV o =To ] g 1T gl = Lo ol o =TT SR 34

T2 I T aToToTy =Tl @] o) C=Tox (o 1= TR SRRR 34

3.2.2 Editar ODXECIOS ......cueivirieiieiirieie ettt 35

3.2.3 Configurar Parametros € Gardar...........ccccoveoeveiiicciicieceeeceseee e e 35

3.2.4 FragmentacCion LASEN ........oociiiiiiiee ettt sttt sae e s n 37

3.2.5 SaVe G-COUE fil@S ...c..cuiiiieiiiiic e 38

3.3 Fragmentacion CNC ..ottt st te e st be et e s esre e beenaesanenns 38
3.3.1 IMportar OBXECIOS ....c..oiiieeeecee e 39

3.3.2 Editar ODXECIOS ......cueiuiieiieiirieieitsee ettt 39

3.3.3 Configurar Parametros € Gardar ............cccoccevveciiciiiieceee e 40
3.3.4 Generar ArqUIVOS G-COOE.........ccccuieiiiiiecieeteecteecte ettt be e s vae s reebeernens 40
3.3.5 Gardar ArquUIVOS G-COUE .......ceciuiiiiiiecieete ettt ettt te e e reenreennas 41

4. Funcionalidade de Fragmentacion FDM.............ccooiiiiniiiniieeceeeee e 42
4.1 Barrade MENU.........coiiiiiiiiieieeee ettt 42

4.1.1 Arquivo



4.1.1.1 Abrir Ficheiro

................................................................................................ 43
4.1.1.2 ADIIE PrOXECTO.......ccuiitiieiiiiictiec ettt 43
4.1.1.3 ArQUIVOS TECENTES......cccveieiecieete ettt te et s te et e s ae s baesteebesrnesreentas 43
4.1.1.4 Proxectos abertos reCentemMENte.........cccueveeereneneneneneneeeeee e 0..43
4.1.1.5 GaArdar STL ..o 44
4.1.1.6 Gardar Como ProXeCtO......c..cceereiririenieiinieieireeeeeeeeeeeees O 44
4.1.1.7 Cerrar........... ettt ettt b bbb et n e eres 44

412 EQIAT. . Qe 44
4.1.2.1 DESTACET ...ttt et 44
4.1.2.2 REFACET ...ttt ettt 45
e 00T o - | GO TSRS 45
4.1.2.4 Pegar.......... B0t e sttt et e e et e e e e e e e e e e s e e et e e e te e bae e bee s teenreeenteesraeenres 45
4.1.2.5 Borrar................. B0, 45
4.1.2.6 BOITAI TOU0........eiiuiiiieiiiieeet ettt 45
4.1.2.7 Clonar 0 MOAEIO0........couciiiriiiiiienee e 45
4.1.2.8 DIVIdir 0 MOEI0.......c.couiiiiiiiieiricccee e 45
4.1.2.9Unir 0 Modelo.........ccooveriinineininciecceenee Bt 45
4.1.2.10 Combinar las ocalizacions dos modelos.............cccccvveveieenicineninenienn 45
4.1.2.11 Selecionar Todos 0S MOEIOS..........cccccvreriirininieinecneeeeeeees 45
4.1.2.12 Resetear TOdoS 0S MOAEIOS..........coeririiiiieieienereseeeeeeee e 46
.3 VISTA... e e 46
4.1.3.1 AMOSarModOdeLifia .......cccccuevieiinininiiieeceeee e 46
4.1.3.2 AMOSAr MOdO Cara........cccocevueiriinieieiinieieeseeenee et e 46
4.1.3.3 Amosar Modo Cara € Lifia........cccoeveeirinieininieieeseccceseee s 46
4.1.3.4 Vista Frontal...........cocoiiiiiiiiie e 46
4.1.3.5 ViStA TraSEIa....cc.cciiuiiiiiieieieeeese et 46

4.1.3.6 Vista Esquerda



o G T AV AT = T I = [=1=Y = PR 47

4.1.3.8 VISTA SUPEIION......ccuvieteeeeeeeetee ettt ettt ettt etee et eae et s eveesaaeeaeeenreens 47
4.1.3.9 ViSta INEIION. . ...eeeiiiiice e 47
4.1.3.10 Vista €n PerspeCliVa..........cccoouveeeeieieieeeee ettt 47
4.1.3.11 Vista OrtografiCa........cccceevieiiiiecece et 47
414 HeITamIENTA. ..ot s 47
4.4 TAIOMA. .. 48
4.1.4.2 TCambio da Cor de Tema........c.cccueirerieiniiniciiiieresee et 48
4.1.4.3 Reparacion de MOAEIOS...........couverieiieeiieecieecre ettt 49
4.1.4.4 XeStioNar iIMPIrESOra........ccccevuiirieiieesieeseeesteesreeseeesteesreeseesrreesseeesseesseesns 49
4.1.4.5 Xestionar material ... 51
4.1.4.6 Vista de rexiStro........coceviiiiiiiiiiicee s 54
4.1.5 Biblioteca de MOAEIOS.........c.cceviririniiiinee e 54
406 AXUTA. ...t bbbt 55
4.1.6.1 SODIE NOS ....eiiiiiiee e 55
4.1.6.2 ACIUGNIZACION........eiiiiiieii e e 56
4.1.7.3 USAI CUISO...cuiuiiiiiiieiiitetetet ettt ettt sttt 57
4.1.7.4 OpiniONS d€ USUAIIO.........ccveiieiiiitieiece sttt 57
4.2 Inicio de Sesion con Creality CloUd..........ccoecuiiiiiiiiiecece e 58
4.2.1 Inicio de Sesion Por MODIL...........ccceeiiiiieieeees e 58
4.2.2 Inicio de Sesion por EMAl..........cooeeoviierienieiesieeee e 59
4.2.3 Inicio de Sesion por COdigo QR......cc.ooiriiiiiiieeee s 59
4.2.4 Rexistro de Conta de Creality Cloud ..........ccoooeeiiiieiiecieceeeeeceee e 60
4.2.5 Recuperar a Conta de Creality Cloud...........cccoeevieciiieiicice e 60
4.2.6 Configuracion de ServVidOr ..ot 61
4.3 Creality Cloud - Centro Personal............ccocvoiiiiiiniiiniee e 61

4. 3.1 INFOrmMaCION BASICA........eeeeiieeeeee et e et e e e e et e e e e e et e e e e e e ereeeeeeeeaes 62



4.3.2 As Minas Fragmentacions

..................................................................................... 62
4.3.3 OS MEUS MOTEIOS .......c.couiiiiiiieicc ettt 63
4.3.4 OS MEUS DISPOSILIVOS .....oooveieiiectiectee ettt ettt et e e et eaes et e eteeeaeeenes 63
4.3.5 ADANAONAN.......ciiiiiiciitee ettt 64

4.4 Libreria de MOUEIOS........c.coiiiiiiiinieeee e e 64
4.4 1 Clasificacion da Libraria de Modelos...........cccooeiriniininiciinincncecceenees 65
4.4.2 Procura de MOdEIOS. . .....ccooiiiiiiieiieee e 66
4.4.3 Paxina de detalles do MOdelo............ccoevieiniiiininicrecseeeee e 66
4.4.4 Descarga de MOEIOS..........ccoeviiiiiiiie ettt ettt 67
4.4.5 XestionNar dESCArgas.......ccccveviiriieiiieeieeeeesieestre st e sre e ste e s teesraeebeessteesraeseeesnaeenenas 69
4.4.6 RECOIIQ.......coiiiiiii s 70
N N A 07o) 1 0] oY= | i RS ROS 71

4.5 MenU de FICNEITOS.......c.coiiiiiiiiiiieee e 72

4.5.1 Recomendacions de Modelos............cocoiiieniininiciiiceeceee s 73
4.5.2 ADFIFFICNEINOS ...t 73
4.5.3 Lista de MOAEIOS.........ccccoiiiiiriiiiiiecee s 74
v T Tt = To - T L PSSP 74
4.5.3.2 SEIECIONAN.......coueieuiieieiitee ettt ettt 75
4.5.3.3 AMOSAITESCONUET ......ccueiiiiiiieiirticte et 75
4.5.3.4 BOITAI ...ttt e 75

4.6 Barra de OPEIACIONS........cceccueiteeitieticeecteeieete sttt e st teete s e e beestessaesreesbesasesseeseensesseesens 76
48T MOV ...ttt 77
4.8.2 ESCAIAN.....c.cciiiiieiiiieeee e 77
4.6.3 ROTAI ...ttt et 78
4.6.4 P FONO......oiiiitiicitc ettt 79
4.6.5 DISPOSICION......ccuieiietieitietecte ettt ettt et e e e e e s e e te et e ste e te et e essesbeessesssesseenseensesnsesseensens 80

B I SIS o] o1 ] 1 £ TSRS 80



4.6.6.1 Parametro de SOPOIE.......ccveciiiiicieeee ettt s 81

4.6.6.2 SopOorte AUTOMALICO........cccueieieieiesesese e 81
4.6.6.3 Soporte Personalizado.............ccceoovveeeiiiieciecee e 82
4.6.6.4 BOrrado de SOPOIE......ccviieueieiiiectee ettt ettt et et ere e teeeveeeaes 82
4.8.7 OIS ..ttt ettt h e 83
4.6.8 ClONAUO.......citiiiieiiiee ettt 83
48.9 LA 84
4.6.T0 COrB...eieeie ettt 85
Tt I ==Y o= | o T TR 85
LTt 124 = 10 | =) (o TR ,86
4.6.13 Medida de DiStancCia...........ccceeeeiriiieiiiiesreeeecce e 87
4.7 Engadido de Impresora € XeStON .........ccccvvviiiiiiiiieiie et 87
4.7.1 SeleCiON A& IMPrESOra......ccceccui ittt et be e ae e e reenee s 88
4.7.2 ENQAdir IMPrESOra.....cc.cciieiieiieitieiteeieseeste et eesteeteeae s e e sbeeaesraesteeasesssesseeseensessnens 88
4.7.3 XeStiON A€ IMPIrESOra.....c.cccceiiiiiiee ettt e see et e ste e sraeeteesreeesaeeereens 89
4.7.3.1 PersonalizacCion de iMPreSOra........ccccuveveeiieeiieeiee e e ssieeseeesnessreeseneens 92
4.7.3.2 Reiniciado de IMPreSOra .......ccccveveeiieeiieeriieceesie et e e sree et sse e 93
4.7.3.3 BOrrado de IMPreSOra........ccceeceiiieeiieeiee e eseestee e esreesveesaessteesrseessnesseenns 94
4.7.3.4 Exportar a Configuracion da Impresora.........ccccceeeeieecieeeeneeneeeeseeseenens 94
4.7.3.5 Importar a Configuracion da Impresora...........ccccveeeeeereenecceeseeceere e 95
4.8 Engadido e Xestion de Material ..........ccuvviiiiieiie e e 95
4.8.1 Seleccion de Material ............coeiiiriiiiinicic e 96
4.8.2 Engadido de Material...........cccveiiieiieeiiice e e 97
4.8.3 Xestion de Material ...........ccooiriiiiiiiiiiecce e 97
4.8.3.1 Personalizacion de Material ............cococoeiiiiininininicceee e 98
4.8.3.2 Reiniciar 0 Material ...........cccooeiiriiiiiiiciceeee e 98

4.8.3.3 BOrrado de Material ...........uveeiiiiiieiiiiiieeeeeeeeeteeeee et e et e e e e e e e s s e s sesnannes 99



4.8.3.4 Exportar a Configuracion de Material........c.ccccceveeviecieceveeceeeceeeen, 99

4.8.3.5 Importar a Configuracion de Material

...................................................... 100
4.9 Configuracion de fragmentacion ...t e 100
4.9.1 Selecionar Configuracidn de parametros...........ccceveveecieiieceececeeseeseee s 101
4.9.2 Configuracion de Creado.........ccocviveiieeiieieseeeee et 102
4.9.3 Configuracion de EdiCIiON ..........c.ccveiiiiiiieece et 103
4.9.4 Configuracion de Borrado...........cccoceeviiieiieriece ettt 103
4.9.5 Configuracion de EXportacion ...t 104
4.9.6 Configuracion de Importacion ...........cccceeveieeiiccecceecece e e 105

v T o] oo ] g = Tor o] o TN I AN N USRI 105
4.10.1 Engadir DISPOSILIVO ...cccviiiiiiiiieiie ettt ettt e e 105
4.10.1.1 ENngadido €SCANEAUO..........ceeceieiieciieee et sre e e ete e sreeenee e ree e 106
4.10.1.2 Engadido Manual ...........cccooveriiiiiiieecceee e 107

4.10.2 ENVIo de FIChEINOS ......ccociiiiiciiiic s 107
4.10.3 Filtrado do diSPOSILIVO........ccceiiiiiiiiecc et 108
4.10.3.1 Agrupacion de diSpOoSItiVOS.........cccecveeveiiiierii e 109
4.10.3.2 Status do DiSPOSIIVO.........cceeiiiieiicieciece et 109
4.10.3.3 Tip0S de diSPOSItIVOS .....ccuviiiiieieciecree et 110

4.10.4 Lista de DiSPOSILIVOS....cccuiiiiiiiieiii ettt sre e ste et srae e e sre e srnesnnees 110
4.10.5 Detalles do DiSPOSITIVO........cccviiieiiiieiecie st sre e sre e re e sree e e 112
4.10.5.1 Informacion Basica do DispoSitivo.........ccccecveveeviecieiiececece e, 112
4.10.5.2 Control do DiSPOSItIVO........ccceeiiieiiiieieeeee et 113
4.10.5.3 CAMAIa ....ccueiiiiiiirieieiietee ettt e 113
O R =T 0 ] 01T = | (1 = SR 114
4.10.5.5 Ficheiros/HIStOral.........cooerieiiiieiscc e 115
4.11 Atributos d€ OPEIACIONS......cc.icviiteetecie ettt r et re e e s beete e e e sbaebeeanens 116

4.11.1 Selecion de Click Esquerdo



4.11.2 Rotacion de ClICK AerEiIt0.......ccueeeeeieiieieiee ettt e e e e e 117

4.11.3 Translacion da roda central.............c.cocooeirininiinincc e 117
4.11.4 SeleCCiON €O FAL0......cc.ciiiieieiiree e e 117
4.11.5 Operacion €O CliCK DEreito..........ccoccuiiieiieiececeee et 117
4.11.6 Manipulacién da vista da interface...........cccccoveevivieiecciceceeee e 118

4.11.7 Manipulacién da interface de arrastre.........ccoveeveveeeeceececce e 119



1. Que é Creality Print?

Creality Print é un software de desfragmentacién FDM independentemente desenvolto por
Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd. O software é desefado especificamente para a
impresora Creality FDM 3D e soporta tres modos diferentes de desfragmentacion (FDM/
Laser/CNC).

1.1 Modo FDM

Inicie Creality Print e engada unha impresora e seleccione o modo FDM. Creality Print inclue
a biblioteca de modelos Creality Cloud integrada, que permite buscar, descargar, importar,
gardar, recoller e compartir funcionalidades. Tamén permite a importacion de modelos
locais. Corte editando o modelo e soporte, configurando a impresora, o material e a
configuracién dos parametros. O ficheiro de cédigo-G xerado pdédese gardar no teu PC,
unidade flash USB ou tarxeta SD. Tamén permite a impresién e o control LAN. Ademais,
ofrece a capacidade de cargar a CrealityCloud para a impresion e o control baseados na
nube. Creality Print tamén admite a funcionalidade de carga de modelos en CrealityCloud.
Ademais, hai varios algoritmos practicos e funcions divertidas.

1.2 Modo Laser

Inicie o software e seleccione a impresora laser CP-01 ou Ender-3 S1. Cambie ao modo
laser e importe o ficheiro do obxecto. Despois de editar o ficheiro do obxecto e axustar os
parametros de corte, pode iniciar o proceso de corte. O ficheiro de cédigo G xerado podese
gardar nunha unidade flash USB ou nunha tarxeta SD, que logo se insire na impresora para
imprimir e controlar.

1.3 Modo CNC

Inicie o software e seleccione a impresora CP-01. Cambie ao modo CNC e importe o ficheiro
obxecto. Despois de editar o ficheiro de obxecto e axustar os parametros de corte, pode
iniciar o proceso de corte. O ficheiro de cédigo G xerado pddese gardar nunha unidade flash
USB ou nunha tarxeta SD, que logo se insire no dispositivo para imprimir e controlar.

1.4 Onde descargar Creality Print?

O software de corte Creality Print incluese nunha unidade flash USB ou nunha tarxeta SD
proporcionada ao azar na embalaxe da impresora. Alternativamente, pode descargar a
ultima Creality Print desde o sitio web oficial de Creality Cloud. Ofrecemos versions para os
sistemas operativos Windows, Mac e Linux.

Os software dos links de descarga son como segue:

https://www.crealitycloud.cn/software-firmware/software?type=7 (Versién China)


https://www.crealitycloud.cn/software-firmware/software?type=7

https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software?type=7 (Version Internacional )

1.5 Formato de Ficheiro Comuns
1.5.1 Formatos de Ficheiro FDM

1.5.1.1 Importar Formato de Ficheiros

A funcién de corte e impresion FDM de Creality Print admite a importacion dos seguintes

tipos de ficheiros:

Ficheiro de Malla (.stl, .obj, .dea, .3mf, .3ds, .wrl, .cxbin, .off, .ply)
Ficheiro de Imaxe (.bmp, .jpg, .jpeg, .png)

Ficheiro de proxecto (.cxprj)

Ficheiro G-code (.gcode)

1.5.1.2 Exportar formato de ficheiro

A funcién de corte e impresion FDM de Creality Print admite a exportacion dos seguintes

tipos de ficheiros:
Ficheiro de impresion (.gcode)
Ficheiro de proxecto (.cxprj)

1.5.2 Formato de ficheiro Laser

As impresoras que admiten actualmente a funcionalidade de corte con laser son CP-01 e
Ender-3 S1 Laser.

1.5.2.1 Importar formato de ficheiro

The laser engraving feature of Creality Print supports the import of the following file types:
IFicheiro de imaxe (.jpg, .bmp, .png)

Ficheiro vector (.dxf, .svg)

1.5.2.2 Exportar formatos de ficheiros

A funcioén de gravado con laser de Creality Print admite a exportacion do seguinte tipo de
ficheiro:

Ficheiro G-code (.gcode)


https://www.crealitycloud.cn/software-firmware/software?type=7

1.5.3 Formato de Ficheiro CNC

A impresora que admite actualmente a funcionalidade de corte CNC & CP-01.

1.5.3.1 Importar formato de ficheiro

A funcion de gravado CNC de Creality Print admite a importacion dos seguintes tipos de
ficheiros:

Ficheiro de imaxe (.jpg, .bmp, .png)
Ficheiro de vector (.dxf, .svg)

1.5.3.2 Exportar formato de ficheiro

A funcion de gravado CNC de Creality Print admite a exportacion dos seguintes tipos de
ficheiros:

Ficheiro G-code(.gcode)

2. Instalar Creality Print

Abra o programa de instalacion de Creality Print. Se o software non se instalou antes,
pasara directamente a paxina de solicitude de instalacion. Se xa esta instalado, aparecera
un aviso dicindo "Creality Print xa esta instalado. Queres desinstalar a version antiga antes

de instalar a nova?"

Nota: Se selecciona "Si", primeiro desinstalarase a version antiga e, a continuacion,
instalarase a nova; en caso contrario, se selecciona "Non", conservarase a version antiga e

instalarase xunto a ela a nova.

Creality Print Setup X

o Creality Print is already installed.

Do you want to uninstall the old version before installing the
| new version?

| |\ lllll IESl No Cancel

Se o software esta a executarse, aparecera un aviso que dird "O sistema detectou que o
software se estd a executar. Desexa pechar o software?" Se escolle "Non", o proceso de

instalacion interromperase e a instalacion do software saira. Se escolle "Si", o proceso de



de aplicacion de software pecharase e continuarda a desinstalacion e reinstalacion do

software.

Durante a instalacion, se fai clic en "Cancelar" ou na icona de pechar na esquina superior
dereita para cancelar, preguntaraselle "Quere finalizar a instalacién de Creality Print?",
seleccione "Non" para continuar o proceso de instalacion do software, seleccione "Si" para

finalizar a instalacion de Creality Print.

B e et T

B Creality Print Setup

! Are you sure you want to quit Creality Print Setup?

Despois de confirmar para continuar coa instalacién do software, faga clic en "Seguinte" e
acepte o contrato de licenza do software. Seleccione a ruta de instalacién do software e
continle co seguinte paso. Fai clic en "Instalar" para iniciar o proceso de instalacion. Unha
vez completada a instalacion, marque "Executar Creality Print" e prema en "Finalizar" para
completar a instalacion directa do software e executar o software instalado. Se non o marca,

o software instalarase directamente sen executalo.

B Creality Print Setup - b

Welcome to Creality Print Setup

Setup will guide you through the installation of Creality Print.

It is recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer.

Click Next to continue,

Next> [ Cancel




ﬁ Creality Print Setup

License Agreement
Please review the license terms before installing Creality Print.

Press Page Down to see the rest of the agreement.

Software Licensing and Terms of Service |

Important reminder: Please read this Agreement carefully before
downloading. installing and using any software or services provided by
Creality Print.

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the

agreement to install Creality Print.
Mullsoft Install System v3.05
< Back 1 Agree Cancel
ﬁ Creality Print Setup = X
Choose Install Location

Choose the folder in which to install Creality Print.

Setup will install Creality Print in the following folder. To install in a different folder, dick
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

C:\Program Files\Creality Print 4.3 Browse...

Space required: 393.9 MB
Space available: 65.8 GB

Mullsoft Install System v3.05

< Back Next > Cancel




ﬁ Creality Print Setup

Choose Components

Choose which features of Creality Print you want to install,

Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Install to start the installation.

Select components toinstall: | 7] BRI asion
Install Visual Studio 2019 Redistributable
[¥] Open STL files with Creality Print
Open 3MF files with Creality Print
[] Open AMF files with Creality Print
["] Open CTM files with Creality Print
["] Open DAE files with Creality Print
) [7] Open GLB files with Creality Print
: 393.9MB
Sppe e [] Open gTF files with Creaiity Print
M~ - T} Be e s
MNullsaft Install System v3.05
<_ﬁa|:k Install Cancel
ﬁ Creality Print Setup =
Installing
Please wait while Creality Print is being installed.
Extract: avcodec-58.dll... 73%
Mullsaft Tnstall System v3.05
< Back Next > Cancel




{8 Creality Print Setup —

Completing Creality Print Setup

Creality Print has been installed on your computer,

Click Finish to dose Setup.

Einish

3. Impresion por cortes

Despois de completar a instalacion, seleccionase "Executar Creality Print" por defecto, ou

pode executarse e abrir Creality Print facendo dobre clic na icona do escritorio.

_
(S

Creality Print

(Paxina de inicio do software)

Cando se inicie o software por primeira vez, solicitaraselle que seleccione o idioma (Inglés/
faj A Hr SC 1 Z4R i 32), localizacion do servidor (China/lnternacional), e selecione ou engada

impresora.

Nota: Mais idiomas se soportaran mais tarde.



< Please select language and server

English

International

Add Printer

pth: 300mm
dth: 300 mm
ght: 300 mm

Device Type: K1

Nozzle Diameter(mm)

v

Nozzle Diameter:

Cancel

Nota: Actualmente, hai tres modos de corte (FDM/Laser/CNC) dispoiibles ao seleccionar
o CP-01. Ao seleccionar o Ender-3 S1 Laser, hai dous modos de corte (FDM/Laser)
dispoiiibles, mentres que outras impresoras s6 admiten o modo FDM.



@] File() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

0 FDM

Printer

CP-01_0.4 nozzle

Material

Extruder Ender-PLA_1.75

Parameter config

High Quality 0.10mm
Quality 0.15mm
¥ Normal 0.20mm

(funcionalidade FDM/Laser/CNC 3-in-1)

(€] File(F)  Edit(E) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle

Material

Extruder CR-PLA_1.75

Parameter config

High Quality 0.10mm

¥ Normal 0.20mm

(funcionalidade FDM/Laser 2-in-1)
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Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

(FDM)

3.1 Fragmentando en FDM
3.1.1 Importe de Modelos 3D

Despois de entrar na paxina de inicio de FDM, pode importar ficheiros de modelos ou
imaxes para imprimir por cortes. O modelo pode ser un ficheiro de modelo STL/OBJ local,
ou tamén pode descargar e importar os seus modelos favoritos na Biblioteca de modelos
de Creality Cloud. E tamén pode importar un ficheiro de imaxe para xerar un ficheiro de

modelo.

1. Na barra de menu, faga clic en "Ficheiro(F)" e despois seleccione "Abrir ficheiro".
Seleccione o ficheiro de modelo que quere importar na paxina emerxente aberta e prema

en "Abrir".



File(F)  Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Prepare Preview Device

Open Project

Recently files

) Printer
Recently Opened Project

K1_0.4 nozzle
SaveSTL
Save As Project Material

Close Extruder Hyper PLA_1.75

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

2. Na esquina superior esquerda da paxina de inicio do software, faga clic en "Ficheiro (F)"
para abrir un ficheiro;

[C) File(F)  Edit(E) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Click o botén "+" button na Lista de moelo para engadir un;
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Creality Print

Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_L.75

Parameter config

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Model List

All

4. Abra a biblioteca de modelos integrada na barra de menu ou na paxina de inicio,

seleccione o modelo para descargar e importe o modelo descargado ao software.

C| File(F) Edit(f) View(V) Tool(T) _Models(M) Heln(H)

o
Creality Print

Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_1.75

Parameter config

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Model List




Model Library

Recommend Characters

Model group download

Chibi Spider-Man Mickey Mouse Christmas iron man MK5 helmet Charmander(Pokemon)

B tarpoole @ s @ o & oo

Creality Cuva Ahri KDA - League of Legends - 2+ Reaper Squirtle #HALLOWEEN2021 VENUSAUR - FREE 3D PRINTABLE:- -
& Creality Cloud Y . Printed Obsession L B MyPokePrints L W vyPokePrints K3

Model Library

Chibi Spider-Man

UploadedTime : 1

A DownLoad All
a LiverpoolFC

Model List

Torso

Creative Commons License @




[S) Fite() Edit() View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Finished (8) xtruder HyperPLA LTS ~

Parameter config P I

©) chibispides
High Quality 0.10mm
1622 M8 2023-06-26 ¥ Normal 0.20mm

n2sme 20230625

——— Basws 0230626
B e 1478M8 20730625
;

£3 | nesaspsertion s0s1up vz

Nota: ao descargar modelos da biblioteca, debes iniciar sesion na tua conta de
Creality Cloud. Despois da descarga, pode entrar directamente no Centro de xestién
de descargas na paxina de inicio para importar, exportar, gardar e eliminar os
modelos.

5. Fai clic en "Ficheiro (F)" na esquina superior esquerda da paxina de inicio para
abrir o ficheiro. Seleccione o ficheiro de imaxe que se importard na paxina
emerxente aberta, configure os parametros de configuracion da imaxe e xere o

modelo;

@] Filep) Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1@copy_0.4 nozzle

> ThisPC > Desktop > Picture y O Search Picture Material

Extruder Hyper PLA_L.75

AP i~ Parameter config 8 O
K,_‘} A
001jpg 002.png High Quality 0.10mm

¥ Normal 0.20mm

File name: |001jpg




@] File() EditE) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Image Config Material
Extruder Hyper PLA_L.75

Base(mm)

Parameter config il
Height(mm)

High Quality 0.10mm

Width(mm) ¥ Normal 0.20mm

Color model

Smothing

Cancel

C| File(F) Edit() View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer

K1_0.4 nozzle

Material

L,
0.‘

Extruder Hyper PLA_1.75
Center Bottom

Parameter config &

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

> & &

=4

3.1.2 Modelo de Desfragmentacion

3.1.2.1 Seleccione Impresora

Seleccione o modelo de impresora que quere utilizar no menu despregable da parte dereita
da paxina Preparar. Se non hai ningun modelo de impresora coincidente, faga clic en
"Engadir" para engadir un modelo de impresora. Tamén pode editar o modo de

configuracién de parametros e personalizar a impresora mediante a xestién da impresora.



@] File() EditE) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer
K1_0.4 nozzle
K1_0.4 nozzle
Ender-3 S1 Pro_0.4 nozzle
CR-10 Smart Pro_0.4 nozzle
Add Manage
Parameter config fl

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

3.1.2.2 Seleccione o material

Despois de seleccionar a impresora, mostrarase o material compatible para o modelo.
Escolle o material que queres utilizar no menu despregable. Se non hai material coincidente
disponiible, fai clic en "Engadir" para engadir un novo material. Tamén pode editar a

configuraciéon de parametros e crear un material personalizado na xestion de materiais.

[C) File(F)  Edit(E) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Hyper PLA_1.75
Parameter ¢ GenericPLA_1.75
K-PLA_L.7
High Quality Silk-PLA_1.75
SINGTREI Generic-ABS_1.75
Generic-PETG_L.75

Generic-TPU_L.75

Add Manage

3.1.2.3 Seleccione Configuraciéon

Logo de seleccionar o material, o ficheiro de configuracion mostrara a configuracion
de parametros predeterminada para ese material. Aqui, pode escoller unha configuracion

predeterminada ou crear unha nova configuracion de parametros personalizados.



Unha vez configurada a configuracién do parametro, pode continuar coa operacién de corte

[C) File(F) Edit(E) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

° .
[ L] Printer

-

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

3.1.2.4 Empezar a desfragmentacién

Despois de importar o modelo e seleccionar o modelo, o material e a configuracion dos
parametros, pode facer clic en "Slice" na paxina do software para realizar a operacion de
corte. (Ten en conta que a operacién de corte actual realizase en toda a plataforma de
impresion, non nun sé modelo).

Nota: Cando o modelo supera o limite da plataforma de impresién, aparecera unha
mensaxe "Modelo féra de alcance. Queres continuar cortando?"

€ flel G View Ton Modes) Heplt)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

CESE High Quality 0.10mm
xceaded the printing range, do you want to ¥ Normal 0.20mm




Se 0 modelo esta dentro do rango da plataforma, a operacion de corte realizarase directamente.

Processing, Please Wait...

3.1.3 Previsualizacion da desfragmentacion

Despois de completar o corte, entraras na paxina de vista previa do cédigo G. Na paxina
de vista previa, pode ver o informe de vista previa do cédigo G, configurar o modo de vista

previa, axustar o modo de visualizacion, previsualizar a animacion e sair da vista previa.

3.1.3.1 Informe de vista previa do cédigo G

Na esquina superior esquerda da paxina de vista previa, podes ver o informe de vista
previa do codigo G. Aqui pode consultar informacion como o tempo de impresion, a

lonxitude do material, o peso do material, o custo do material e outros detalles.
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Creality Print Prepare Preview Device

Layer:240 » @

Lol

s &Y RO

Start Way Each Step Only Show

Print Speed

3.1.3.2 Configuracion do modo de vista previa

G-code Preview
Printing Time: 0h36m18s Material Weight: 11.34 g

Material Length: 3.80 m  Material Cost: Infinity mc

Show in Preview

¥ printingPlatform & Nozzle

Color Show

Structure

Structure Type

Support
SkirtBrim

W i

B supportinfill
Supportinterface
P er

EENEEEEEE

<

@ LANPrinting

&, Export to Local

& Uploadto Crealitycloud

Pode configurar o0 modo de vista previa na esquina superior esquerda da paxina de vista

previa e ter a opcion de comprobar a plataforma de impresion e a boquilla.

[C) File(F) Edit(E) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Layer: 240

JeedtTIAN)

Start Way Each Step Only Show

Print Speed

3.1.3.3 Modo de visualizacion

G-code Preview
Printing Time: 0h38m15s Material Weight: 11.45 g
Material Length: 3.84 m  Material Cost: 0.23 mone

Show in Preview

W printing Platform &) Nozzle

Color Show

Structure

Structure Type

v
v
v
v
v
v
v
v
v

<

Retraction

@ LANPrinting

&, Export to Local

& Uploadto Crealitycloud

No lado esquerdo da paxina de vista previa, podes personalizar o modo de visualizacion.

Aqui, podes escoller entre a visualizacién de cores e a visualizacion de codigo G. No modo

de visualizacién en cor, pode seleccionar ademais diferentes modos para visualizar a

informacion de velocidade, estrutura e tobera. O modo de cédigo G ofrece unha vista da

informacion actual do cédigo G.



@] File() EditE) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview
Printing Time: 0h38m15s Material Weight: 11.45 g

Material Length: 3.84 m  Material Cost: 0.23 mone;

° Show in Preview
Layer: 240
¥ Printing Platform ¥ Nozzle

Color Show
eadATAY)
3 Structure
Structure Type

imeter

Support
SkirtBrim

W i

B supportinfill
Supportinterface
PrimeTower
7

Zseam

EENEEEEEE

Retraction

@ AN Printing
Start Preview Way Each Step Only Show & Export to Local

Print Speed Steps Number & Uploadto Crealitycloud

C| File(F) Edit() View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview

Printing Time: 0h38m15s Material Weight: 11.45 g
Material Length: 3.84 m  Material Cost: 0.23 mone

Show in Preview
Layer:240 » @
¥ PrintingPlatform ¥ Nozzle
G-code
el

M $5000
SET_VELOCITY_LIMIT ACCEL_TO_DECEL=2500
E:WALL-INNER

G1F1200X113.476 Y110.936 E3837.50807

G1F1200X111.897 Y112.
G1F1200X111.52Y112.192 £3837.61526
G1FI1200X111.197Y112.193 E3837.62923
G1F1200X110.871Y112.108 E: 68

£1V110360V111 01062077 &

@ LAN Printing
Start Preview Way Each Step v Only Show & Export to Local

Print Speed Steps Number & Upload to Crealitycloud

3.1.3.4 Comeza a previsualizacion

Na parte inferior da paxina de vista previa, pode iniciar a vista previa de impresion simulada,
onde hai axustes para Velocidade de impresion, Forma de vista previa, Numero de pasos,

Numero de capa e Mostrar s6 a capa X e operaciéns para Iniciar/Suspender.



@] File() EditE) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview

Printing Time: 0h38m15s Material Weight: 11.45 g

Material Length: 3.84 m  Material Cost: 0.23 mone
Show in Preview

Layer:240
¥ Printing Platform ¥ Nozzle

pecdtrILY Color Show

Structure

Structure Type

Support
SkirtBrim

W i

B supportinfill
Supportinterface
P er

EENEEEEEE

<

@ LANPrinting

Start Way Each Step Only Show &, Export to Local

[ & Uploadto Crealitycloud

3.1.3.5 Cambiar entre as paxinas de preparacion, vista previa e
dispositivo

Na parte superior da interface, hai paxinas Preparar, Vista previa e Estado do dispositivo
nas que se pode facer clic para cambiar entre elas. Ao facer clic en cada pestana, pode
acceder a paxina Preparar, a paxina Vista previa e a paxina Dispositivo respectivamente.
(Nota: non se pode entrar na paxina de vista previa se non hai datos de corte dispofiibles
no software).

4 File(F)  Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview
Printing Time: 0h38m15s Material Weight: 11.45 g

Front Material Length: 3.84m  Material Cost: 0.23 mone|

® Show in Preview
Layer: 240
¥ printingPlatform [ Nozzle

fundrEIL Color Show

Structure

StructureT,

Support
SkirtBrim

v
v
v
v
v
v
v
v
v

<

@ LANPrinting

Start Preview Way Each Step v Only Show & BxporttoLocal

Print Speed Steps Number & Uploadto Crealitycloud




3.1.4 Impresion/Exportacion/Carga de codigo G

Despois de facer o corte do modelo, hai tres opcions para xestionar o cédigo G xerado:

Impresion LAN, Exportar a local e Cargar a Creality Cloud.

3.1.4.1 Imprimindo LAN

Ao seleccionar "Impresion LAN", aparecera unha vista previa do cédigo G e unha paxina
de edicién. Despois de confirmar, sera redirixido a paxina do dispositivo LAN. A partir de
ai, pode escoller un ou varios dispositivos para as operaciéns "Enviar coédigo G" ou
"Impresion cun s6 clic". Ademais, pode facer clic en "Detalles" para ver informacion

detallada sobre dispositivos LAN individuais.

Nota: Os dispositivos LAN pdédense engadir mediante a dixitalizacion automatica ou

engadindo manualmente o enderezo IP.

3 File(F) Edit(E)  View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

< Send G-code G-code Preview

Printing Time: 0h38m15s Material Weight: 11.45 g

a Local Area Network
Front Material Length: 3.84 m  Material Cost: 0.23 mone

Show in Preview

Layer:240 » @

¥ PrintingPlatform [ & Nozzle

Color Show

Structure

Structure

SkirtBrim

W it

B supportinfill

v
v
v
v
v
v
v
v
v

Boat_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_38m|

<

Confirm

@ LAN Printing

Start Each Step v & Export toLocal

Print Speed Steps Number & Upload to Crealitycloud

(Previsualizar, editar e confirmar ficheiros de codigo G)




[C) File(F)  Edit(E) View(v) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

LAN Printing

Device group: Groupl 7 State: All Device Type: All +ScanAdd  + ManualAdd

Print time: 0hOm0s Printing speed: 100 %
Name: | K1 le: 3DBenchy_---37m. e R Time left 0h37m 565 Hot bed 100 °C / Details

Ipaddress: 17223214249 il 0% & Nozzle 195°C /126.40°C

© Printing has stopped Print time: 0Oh 1m 50s

File:
Devic e R Time left: 0hOm 0s ot be: K c Details
Print calibration

Ipaddress:  17223215.135 L

Print time: 24h2Im7s Printing sp
DeviceName: | K1Max e ode R Tim 12h14m 395 Hot bed temp: % Details

Ipaddress: 17223214202 Printp

Send G-code One-click Printing

(Selecciona un dispositivo e envia/imprime)

[C) File() EditE) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

117223211246 X

&1 Printing Infomation 1l Pause

1h20m 555

1h7m11s

© Control

# Temperature
Cavity fan sw Auiliary fan sw Led switch
Project Current Target

Records + Import Nozzle

File name File size Layer height Creation time Material length HotBed
chair6legs K1 0.1mm_1.75_2h28m.gcode 1277M8 0.10mm 2023-06-26 11:01:35 12869m
phone-stand-1_K1_0-~m_1.75_1h53m gcode 717MB 0.10mm 2023-06-26 08:43:14 9.463m
j ®AGEEE K1 04 G-75_6h42m.geode ECREITY 020mm 2023-06-2520:23:09 76.628m

Snowflakel_K1_0.4_A_1.75_1h19m gcode 1059MB 0.10mm 2023-06-25 17:58:50 2836m

§  zhuzi-snowycorrect--LA_1.75_Shim.gcode 3150MB 010mm 2023-06-25 16:54:31 31.963m

flexisquirrelcurve-+-T6_175_5h12m.gcode 3033M8 020mm 2023.06-24 230030 39.404m
14:52 14:53 14:50 14555 14:56 1457 14:58

(Paxina de detalles do dispositivo)

3.1.4.2 Exportar a local

Ao seleccionar "Exportar a local", aparecera unha caixa de dialogo de ficheiro. Podes editar
o nome do ficheiro e escoller a localizacion de gardar. Unha vez gardado con éxito,

aparecera unha mensaxe de confirmacion.
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Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview

Printing Time: 0h38m17s Material Weight: 11.49 g

Material Length: 3.85 m  Material Cost: 0.23 mone
v Show in Preview

Layer:240 » @
Organize ~ New folder - ¥ Printing Platform ¥ Nozzle

> Quick access er i Color Show

> I This PC oSS A Vo sE ATt Structure

> & Network

File name: | Boat_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_38m.gcode

EENEEEEEE

Save as type: GCode File (*gcode)

~ Hide Folders save | Cancel Retraction

<

@& AN Printing
Start W Each Step &, Export to Local

Print Speed & Uploadto Crealitycloud

(Editar e gardar G-code)

[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview
Printing Time: 0h38m17s Material Weight: 11.49 g
Material Length: 3.85 m  Material Cost: 0.23 mone

° Show in Preview
Layer: 240
¥ PrintingPlatform [ ¥ Nozzle

Color Show
Structure

Message

1, SaveFinished, Open Local Folder

Ok Cancel

v
v
v
v
v
v
v
v
v

<

Retraction

@& AN Printing
Start Way Each Step &, Export to Local

Print Speed & Uploadto Crealitycloud

(Prompt para gardar correctamente)

3.1.4.3 Subir G-code a Creality Cloud

Ao seleccionar "Cargar a CrealityCloud", o software primeiro comprobara se iniciaches
sesidon en Creality Cloud. Se non iniciaches sesion, pedirache que inicies sesion primeiro.
Se xa iniciaches sesion, aparecera unha paxina de vista previa e edicion do cédigo G.
Despois de confirmar o cédigo G, cargarase directamente en Creality Cloud. Unha vez que

a carga tefia éxito, aparecera un aviso que confirma a carga correcta.



[T] File(F) EditE) View(Y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Prepare Preview Device

Layer:240 » @

Message

Not logged in to Creality Cloud, Unable to current operation, Do
youwant to login?

!

Ok Cancel

iew Way Each Step

Print Sp Number

(Cadro de dialogo de prompt de inicio de sesion)

[C] File®) EditE) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

< Upload G-code

& Creality Cloud

Layer:240 » @

Name  Boat_K1_0.4_Hyper PLA_L75

Confirm Cancel

ew Way Each Step

Print Sp Number

(Previsualizacion e edicion de G-code)

G-code Preview
Printing Time: 0h38m17s Material Weight: 11.49 g

Material Length: 3.85 m  Material Cost: 0.23 mone;

Show in Preview

# Printing Platform & No:

Color Show

Structure
Structure Type

Outer Perim
Inner Perimeter
M skin
Support
SkirtBrim
Inill
B supportinfill
Supportintes
PrimeTower
Travel

Zseam

EENEEEEEE

Retraction

@& AN Printing
& Export to Local

& Uploadto Crealityclo

G-code Preview
Printing Time: 0h38m17s Material Weight: 11.49 g

Material Length: 3.85 m  Material Cost: 0.23 mone;

Show in Preview

& Printing Platform ¥ Nozzle

Color Show

Structure
Structure Type

Outer Perimeter
Inner Perimeter
M skin
Support
SkirtBrim
W i
B supportinfill
Supportintes
PrimeTower
Travel
W zscam

Retraction

v
v
v
v
v
v
v
v
v

@& AN Printing
& Export to Local

& Uploadto Crealityclo
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Creality Print Prepare Preview Device

G-code Preview

Printing Time: 0h38m17s Material Weight: 11.49 g

Material Length: 3.85 m  Material Cost: 0.23 mone
Show in Preview

Layer:240
¥ Printing Platform ¥ Nozzle

Color Show

< Upload G-code i Structure

Structure Type

View My Uploads Cloud Printing
Support
SkirtBrim
W i
B supportinfill
Supportinterface
P er

EENEEEEEE

<

@ AN Printing
Start Way Each Step Only Show &, Export to Local

Print Speed & Uploadto Crealitycloud

(Prompt para carga exitosa )

3.2 Corte por laser

Ao seleccionar os modelos Ender-3 S1 Laser e CP-01, pode realizar cortes de gravado

con laser cambiando ao modo laser na paxina Preparar.

@] Filep) EditE) View(y) ToolT) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle

Configure

Parameter
X
Move
Y o
X 0
Y| 0

¥ Uniform

Rotate 0

Working Parameters

Run Count 1

Generate GCode

3.2.1 Importar Obxectos

No lado esquerdo da paxina, pode realizar operacions de importacion de obxectos,

admitindo varios tipos de ficheiros, como imaxes, rectangulos, formas e texto.



Nota: Para ficheiros de imaxe, os formatos soportados son .jpg, .bmp, .png, .svg, e .dxf.

[C) File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle

Configure

Parameter

Move
Y 50.83

X 56.67
19.00

¥ Uniform

Crea I |ty Rotate 0.00

Working Parameters

Run Count 1

Generate GCode

3.2.2 Editar Obxectos

Despois de importar os obxectos, pode editar o obxecto seleccionado, incluindo

operacions como mover, cambiar o tamano e rotar.

[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle

Configure

Parameter

Move
Y 50.83

X 56.67
19.00

¥ Uniform

Crea I |ty Rotate 0.00

Working Parameters

Run Count 1

Generate GCode

3.2.3 Configurar Parametros e Gardar

Para imaxes, graficos ou obxectos de texto, pode establecer parametros como o reconto
de gravados, a potencia de gravado, a velocidade de traballo e 0 modo de procesamento

(branco e negro, escala de grises por lifia,difuminado de grises, vector). Para obxectos de



de imaxe, os parametros de configuracién incluen o reconto de gravados, a potencia de

gravado e a velocidade de traballo

(@] Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-351 Laser_0.4 nozzle

Configure

Creality

Generate GCode

(Configuracion de parametros de imaxe)

(@] Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-351 Laser_0.4 nozz!

Configure

Creality

Generate GCode

(Configuracién de parametros de sombra)



(@] Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-351 Laser_0.4 nozzle

Configure

orki ers
or
e Creality
P — o

30

‘@

Generate GCode

(Configuracién de parametros de texto)

3.2.4 Corte por Laser

Despois de configurar os parametros, click en "Xerar ficheiro G-code File" para iniciar o
ficheiro de Corte por Laser

(€] Fite(’) Edit(e) View(V) ToollT) Models(M) Help(H)

Creality Print

Printer

Ender-351 Laser_0.4 nozzle

Configure

Parameter

P

Work Speed 1500

Creality

Generate GCode




3.2.5 Gardar ficheiros G-code

Unha vez que o corte esta feito, aparecera un cadro de dialogo de ficheiro, que lle permitira

gardar o ficheiro de cddigo G nunha ruta de cartafol especificada.

Processing, Please Wait...

Bsoe
v 4[] WEE > S8 > Gode
|av TR

S g =
e

THEN) iX.gtnde
ESD: |GCode Fle (gode)

~ Wz

3.3 Corte CNC

Ao seleccionar o modelo CP-01, pode realizar o gravado e o corte CNC cambiando ao

modo CNC na paxina Preparar.

[@) Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

N

(2]

Printer

CP01_0.4nozzle

Configure




3.3.1 Importar Obxectos

No lado esquerdo da paxina, pode realizar operaciéns de importacion de obxectos. Os

ficheiros de imaxe son compatibles.

Nota: Para ficheiros de imaxe, os formatos soportados son .jpg, .bmp, .png, .svg, and .dxf.

[C) File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

LS
a B openie Printer
CP-01_0.4 nozzle
e > ThisPC > Desktop > Picture

Organize New folder G Configure

Quick access
Parameter
Diamond.d

> % Network Working Parameters

File pame: | ~|  image file (*jog *bmp *png % ~

[ open Cancel

Generate GCode

3.3.2 Editar Obxectos

Logo de importar obxectos, podes editar os obxectos seleccionados, incluindo operacions

tales como Mover, escalar e rotar.



(@] Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

LS

Printer
2]

CP-01 0.4 nozzle

Configure

Generate GCode

3.3.3 Configurar parametros e gardar

Ao seleccionar un obxecto, pode editar os parametros de configuracion. As funciéns de
edicion admitidas incluen a potencia de gravado, a velocidade de gravado, a velocidade

de ralenti, a velocidade de traballo, a profundidade de gravado e a altura de ralenti.

(€] Fite(’) Edit(e) View(V) ToollT) Models(M) Help(H)

Creality Print

N
Printer
(2]

CP01_0.4nozzle

Configure

Generate GCode

3.3.4 Xerar ficheiros G-code

Logo de configurar os parametros, fai click en "Xerar ficheiro G-code" para iniciar o

proceso de corte CNC.



(@] Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

LS
Printer
2]

CP-01 0.4 nozzle

Configure

Generate GCode

3.3.5 Gardar ficheiros G-code

Unha vez que o corte se realice, aparecera un cadro de dialogo de ficheiro, que lle

permitira gardar o ficheiro de codigo G nunha ruta de cartafol especificada.

Processing, Please Wait...

cancel

> ThisPC > Desktop > G-code

Organize > New folder

Date modified
Quick access

> M This PC No items match your search

> S Network

File name: | 001.gcode

Save as type: GCode File (*.gcode)

A Hide Folders




4. Funcionalidade de Corte FDM

S File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer

K1_0.4 nozzle

0.00 . Material

Extruder Hyper PLA_L.75
Center Bottom

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Size: 60.0x31.0x48.0mm

A interface principal do software pddese dividir en varias areas funcionais, incluindo a barra
de menus, a barra de ferramentas, a barra de estado, a lista de modelos, a configuracion

de impresora/material/slicing, 0 Centro da Nube Creality e os modelos.

4.1 Barra de Menu

A barra de menus consta de seis funcions de menu: Ficheiro, Editar, Ver, Ferramenta,

Modelos e Axuda. Cada menu ten varias funcions de submenu.



4.1.1 Ficheiro

03 File(F)  Edit(E)  View(V)  Tool(T) Models(M) Help(H)

OpenFile

Prepare Preview Device

Open Project

Recently files

Printer
Recently Opened Project

K1_0.4 nozzle
Save STL

Save As Project .
i Material

cose Extruder Hyper PLA_1.75 ®

Parameter config

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

4.1.1.1 Abrir Ficheiro

O software soporta apertura dos seguintes formatos de ficheiro:

Ficheiro de modelo (.stl/.obj/.dae/.3mf/.3ds/.wrl/.cxbin/.off/.ply)
Ficheiro de imaxe (.bmp/.jpg/.jpeg/.png)

Ficheiro de proxecto (.cxprj)

Ficheiro G-code (.gcode)

4.1.1.2 Abrir Proxecto

Abrir un ficheiro de proxecto existente (.cxprj).

4.1.1.3 Arquivos recentes

Amosa unha lista de ficheiros recentes.

4.1.1.4 Proxectos abertos recentemente

Amosa unha lista de ficheiros de proxecto abertos recentemente.



4.1.1.5 Garda STL

Garda o modelo seleccionado coma un ficheiro .stl.

4.1.1.6 Garda como Proxecto

Barda o proxecto aberto como un ficheiro de formato .cxprj.

4.1.1.7 Fechar

Premendo "Cerrar" cerrarase a aplicacion do software. Antes de cerrar, pediraselle que

garde o ficheiro do proxecto.

Message

A Save Project Before Exiting?

Exit

4.1.2 Editar

[C)  File(E) __Edit(E) View(V) _ Tool(T) Models(M) Help(H)

Ctri+Z
Prepare Preview Device
Redo CtrbsshiftsZ

Copy ctrl+c

Printer
Paste ctriv

K1_0.4 nozzle
Delete Model Ctri+D

Clear All Ctrlsshift+D Material

Clone Model Alt+C Extruder Hyper PLA_L.75

Split Model Alt+s

Merge Model ~ Alt+Shift+M Parameter config ¥ O

Merge Model Locatiofisrl+M § High Quality 0.10mm
Select AllModel ~ Ctrl+A ¥ Normal 0.20mm

Reset All ModelCtrl+Shift+Z

Model List

All

Boat.stl

4.1.2.1 Desfacer

Facendo clic no botdon Desfacer, desfacerase a accion anterior no software. Tamén se

pode acceder dende na Interface da Casa.



4.1.2.2 Refacer

Facer clic no boton Refacer fara a seguinte accion no software. Tamén se pode acceder desde

na paxina da Casa.

4.1.2.3 Copiar

Copiar o modelo seleccionado. Pode facerse tamén usando Ctrol+C.

4.1.2.4 Pegar

Pega o modelo copiado. Pode facerse usando Ctrl+V.

4.1.2.5 Borrar

Borra o modelo seleccionado.

4.1.2.6 Borrar todo

Borra tédolos modelos na plataforma de Impresion.

4.1.2.7 Clonar Modelos

Clonar o Modelo Seleccionado

4.1.2.8 Cortar Modelos

Cortar el Modelo Seleccionado.

4.1.2.9 Fusionar Modelos

Fusionar os modelos seleccionados

4.1.2.10 Fusionar Localizaciéons de Modelos
Coloca todos os modelos seleccionados no centro da plataforma.

4.1.2.11 Selecciona Todolos Modelos

Seleciona tédolos modelos



4.1.2.12 Resetear Todolos Modelos

Resetea tddolos modelos en la plataforma.

4.1.3 Vista

@] File(p) Edit(E) _ View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

ShowModelLine

Creality Print Prepare Preview Device
ShowModelFace

ShowModelFaceLine

. Printer
Front View

K1_0.4 nozzle

Back View
Leftyiew Material
Right View Extruder Hyper PLA_L.75
Top View
ot o Parameter config 8 O
Perspective View § ’ High Quality 0.10mm

Orthographic View ¥ Normal 0.20mm

Model List
All

Boat.stl

4.1.3.1 Amosar como Modo Lina

Amosa os modelos na plataforma de impresién no modo en lifa.

4.1.3.2 Amosar como Modo Cara

Amosa os modelos na plataforma de impresién en Modo Frontal

4.1.3.3 Amosar como Modo Lina Cara

Amosa os modelos na plataforma de impresién con ambas representaciéns
en Liha e frontal.

4.1.3.4 Vista Frontal

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista frontal.

4.1.3.5 Vista Traseira

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista traseira.



4.1.3.6 Vista Esquerda

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista esquerda.

4.1.3.7 Vista dereita

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista dereita.

4.1.3.8 Vista superior

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista superior.

4.1.3.9 Vista inferior

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista inferior.

4.1.3.10 Vista en perspectiva

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista en perspectiva.

4.1.3.11 Vista ortografica

Cambie a vista da plataforma de impresion a vista ortografica.

4.1.4 Ferramenta

@] Filep) Edit(E) View(y) ToolT) Models(M) Helo(H)

,
Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_L.75

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Model List
All

Boat.stl




4.1.4.1 Idioma

Cambia o idioma do software . Normalmente soporta o Inglés e o Chinés.

[C) File()  Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Ganguage W @ English
Creality Print fitke Prepare Preview Device
Theme color change >
%X
Model Repair
Manage Printer

Manage Materials

LogView

Model List
All

Boat.stl

4.1.4.2 Cambia a cor do Tema

Cambia o tema do Software Ul. Normalmente soporta cambiar entre os Temas Claro e

Escuro.

S File(EF) Edit(E)  View(V) __ Tool(T) _Models(M) Helo(H)

Language »
Prepare Preview Device

Creality Print

Themecolorchange  » (@ DarkTheme
Light Theme

Model Repair

Manage Printer

Manage Materials

LogView

Model List

Boat.stl

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config hul

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Bxtruder Hyper PLA_L.75
Parameter config &

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm




4.1.4.3 Reparacién de Modelo

Realice analise e reparacién de erros en modelos seleccionados, incluido o plano
danado, o burato, a capa redundante, o plano normal, 0 modelo cruzado e outros

problemas de datos.

I3 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75

Center Bottom
Model Repair

Damaged Plane Parameter config 8 o

Hole High Quality 0.10mm
Redundant Shell ¥ Normal 0.20mm

Normal

Crossed Model Planes

Model Repair

Model List
¥ All

axle.STL

Size:90.0x

4.1.4.4 Xestion de Impresora

Este menu permitelle xestionar as impresoras engadidas. As funciéns incluen o
cambio de modelos de impresora, o cambio entre os modos de parametros basico/
avanzado, a edicion de parametros, o restablecemento de parametros, a creacion
de impresoras personalizadas, a eliminacion de modelos de impresora, a

importacion e a exportacion de parametros de impresora.

Manage Printer

O CR-10Smart Pro_0.4nozzle Basic Parameters  Move Ability 5-code Extrusion 1
O Ender351Pro_0.4
Machine Type: K1
O End ser_0.4 nozzle Build Plate Shape: rectangula~
2zl
Machine Height:
Machine Width:
Machine Depth: 220.00
Has Heated Build Plate: v
Is Center Origin:
Machine Head & Fan Polygon: [[-20,10],[10,10],[10,-10],[-20,-10]]

Number of Extruders That Are Enabled: 1

Enable Nozzle Temperature Control: v

Heat Up Speed:

Cool Down Speed:

Import

(Xestion da impresora



Manage Printer

CR-10 Smart Pro_0.4 nozzle

Ender-351 Pro_0.4 nozzle

Ends

O CP-01_0.4 nozzle

Manage Printer

CR-10 Smart Pro_0.4 n

e

Manage Printer

CR-10 Smart Pro_0.4 n

Ender-3S1Pro_0.4no:

Ender-3S1 Laser_0.4nozzle

CP-01_0.4nozzle

Basic Parameters
Machine Type:
Build Plate Shape
Machine Height
Custom Printer
Mact
Printer Name: Kl@copy
Nozzle Diamet 04

Chose Model. K1_0.4 no;

Create

Num
Enable Nozzle Tempera.ure Control:
Heat Up Speed:

Cool Down Spe:

Create

Basic Parameters
Machine Type:
Build Plate Shape:
Machine
Machine
Machine
Has Heated Build Plat¢
Is Center Origin:
Machine Hea
Number of Extruders That Are Enabled:
Enable Nozzle Temperature Control:
Heat Up Speed:

Cool Down Spe:

Basic Parameters

Machine Type

Build Plate Shape:

Machine Height

Machine Width:

Machine Depth:

Has Heated Build Plate:

Is Center Origin:

Machine Head & Fan Poly

Number of Extruders That Are Enabled:
Enable Nozzle Temperature Control:
Heat Up Speed:

Cool Down Speed:

Create

Extrt

K1
rectangular

250.00

20,101,[10,10

Import

K1
rectangular
250.00
220.00

22000

,101,(10,10],[10,-10]

Import

on 1
K1
rectangular

250.00

Import Export

(Borrar impresora)



Name

> il Desktop [ k1-01.cxprinter
> & Documents

> & Downloads

> @ Music

> P Pictures

> [ Videos

> - FEE(C)

> R4 (D)

> - 3TRY (E)

File name: |K1-01.cxprinter

Manage Printer

v oA > This PC > Desktop > K1

Organize ~  New folder
> il Desktop

> [& Documents

> & Downloads

> @ Music

> P Pictures

> E3 videos

> - E ()

> =3R4 (D)

> w1 (E) ,110,-10},-20,-10]]

File name:

Save astype: Profiles (*.cxprinter)

A Hide Folders

(Exportar a configuracion dos parametros de impresora)

4.1.4.5 Xestion de material

Este menu serve para xestionar os materiais de impresion para o modelo de
impresora seleccionado. As funciéns incluen cambiar materiais, editar parametros
de materiais, restablecer parametros de materiais, crear materiais personalizados,

eliminar materiais, importar e exportar configuracions de parametros de materiais.



Manage Material

MaterialName: | Hyper PLA_L75

O Generic-PLA_1.75 Material Type: =~ PLA

Properties
Density:
Diameter:
Max volumetric speed:
Filament Cost: 20.00
Filament Weight: 1000.00

Enable pressure advance:

Description:

Create e Import

Manage Material

Material Name: Hyper PLA_1.75 Brand: CREALITY
) Generic-PLA_1.75 Material Type: = PLA Color: @@

PLA_LT75
Properties
Density:

O Generic-PETG_L.75 Custom Material
Dial

enericTPU_L75 byper PLABCopy

Description:

Create Import

(Crear material personalizado)

Manage Material

Material Name: Hyper PLA_1.75 Brand CREALITY
O Generic-PLA 175 Material Type: | PLA color: @@
PLA_LTS -
Properties
D Generic-ABS_
Density

O Generic-PE )
Diameter:

D GenericTPU_1.75 X
X volumetric speed:
Filament Cost:

Filament Weight:

Enable pressure advance:

Description:

Create Import

(Resetear parametros de material)



Manage Material

O HyperPLA 175 Material Name: ~ GenericTPU@copy_1.75 Brand: = CREALITY

O Generic-PLA_L75  Material Ty TPU Color: @
PLA_175 -
Properties

 Generic-ABS._
Density: 124

O Generic-PETG_1.75 X
Diameter: 175

) Generic-TPU_L.75 .
Max volumetric speed: 350

Filament Cost: 20.00
Filament Weight: 1000.00

able pressure advance

Description:

Create Delete Import

(Borrar a personalizacion de material)

Manage Material

O Hyper PLA_L1.7]
7~ > ThisPC > Desktop > K1 P Search K1
) Generic-PLA_1
Organize > New folder
O Silk-PLA_1.75
> Quick access Bame
D Generic-ABS_

> I This PC [ K1-PLACxfilament

O Generic-PETG
> % Network

) Generic-TPU_1

Select a file to preview.

File name: H »" v‘ Profiles (=cxfilament)

Import

Manage Material

© Hyper PLA_17]
> This PC > Desktop > K1 v C R SearchK1
O Generic-PLA 1

Organize v New folder
O Silk-PLA_L.75
> Quickaccess Datemodifid
D Generic
> I This PC No items match your search,
© Generic-PETG
> % Network

O GenericTPU_]

File pame: [K1-PLA

Save as type: Profiles (*cxfilament)

~ Hide Folders Cancel

Import

(Exportar a configuracion dos parametros de material)



4.1.4.6 Vista de rexistro

Facendo clic en "Vista de rexistro" abrirase o cartafol que contén os ficheiros de rexistro
do software. Aqui podes ver os ficheiros de rexistro do software.

[C) File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

[ L] Printer

K1@copy_0.4 nozzle

v

N sort v = View -

Material
v o « Creality > Creative3D > 43 > Log v C

*,
’0

Extruder Hyper PLA_L.75

-,

Center Bottom Name Date modified
> Quick access

|

> B This PC [ 2023-06-26.cxi0g 2023/6/26 21:07 F 687KB Parameter config ¥ o

) 2023-06-27.cxi =
> % Network D alog High Quality 0.10mm
[ 2023-06-28.cxiog 202; 4 C File ] ¥ Normal 0.20mm

a
'

24

(Vista do software de rexistro)

4.1.5 Biblioteca de Modelos

O software inclue a Biblioteca de Modelos da Nube Creality Cloud Model, onde pode
realizar buscas de clasificacién de modelos, descargas de modelos, recollida de modelos

e outras operacions. Para obter informacion detallada, consulte 4.4

(@] Fite() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device
Model Library

Printer
History Recommend 3D Printers Characters Animals Nature & Plants
K1_0.4 nozzle

Material

Extruder HyperPLA LTS ~

Parameter config

High Quality
¥ Normal

Cover for tissue box (227x113x54- xbox theam headphones holder
B oon t "

BROS KEYCAPS COLLECTION - M-+

@ -




Nota: Pédense usar tanto a Biblioteca de modelos do lado esquerdo da paxina Preparar como
a Biblioteca de modelos da barra de menus para abrir e utilizar funciéns relacionadas coa

Biblioteca de modelos.

4.1.6 Axuda

As opcions do submenu de Axuda incluen Acerca de nds, Actualizacion, Usar o curso e

Comentarios dos usuarios.

[@) Fite() Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) _Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_LT5

Parameter config

4.1.6.1 Sobre Noés

Esta paxina mostra informacioén basica sobre a versiéon do software, o programador

e a declaracion das bibliotecas de terceiros utilizadas no software.

About Us
[ S | Creality Print

Founded in 2

henzhen Creality 3D technology company, LTD. All rights reserved.

eality.com

Portions Copyright




Portions Copyright

The licen: ement for all of the following programs (libraries) is part of the Application License

Openss!

) All righ

Qhull

Copy

Clipper

Copyrigh 0 15 Angus Johnson

-2005 Jean-loup Gailly, Mark Adler

4.1.6.2 Actualizacion

Facendo clic en "Actualizar", comprobarase o numero de version e, se é a ultima

version, indicarase "Actualmente estas na ultima versidén e non precisas actualizar".

Version Update

You are currently on the latest version and do not need to
update

Cando unha nova versién se detecta, habera unha notificacién de actualizacion. (Mira a imaxe de
abaixo)

Check For Updates

] Detected a new verion of Creality Print V4.3.5, Is
* it updated immediately?

n parameter system problems.

the G-code previev ay of known printe
, Ender-3 51, Ende

own Ul restoration problems
Optimize the network refresh problem of LAN devices.

9 Ontimize known | AN nneratinn and disnlav nrohlems

Skip this version




4.1.7.3 Usa o Curso

Facendo clic en "Usar curso", abrirase o cartafol do manual do software situado no
directorio de instalacion. Aqui podes ver o Manual de usuario de Creality Print, que

actualmente existe en duas versions: chinés simplificado e inglés.

manual
@ New ~ N Sot v = View v
7 <« Creality Print 43 > resources > manual v C
>+ Quick access Name Date modified
> [ This PC Creality Print User Manual.pdf 2023/6/2 1400
> S Network Creality PrintF3 =i paf 2023/6/2 1400
2items

P Search manual

Type
WPS PDF 3Z4%

WPS PDF 3ZRY

Size

10,716 KB

10,533 KB

4.1.7.4 Opiniéns de Usuario

Facendo clic en "Opiniéns do usuario", redirixirache ao sitio web para obter comentarios

dos usuarios. Na paxina de comentarios, podes comunicarte co servizo de atencion ao

cliente ou deixar comentarios e suxestions.

Welcome to Creality!
How can | help you?

Welcome to Creality!
How can | help you?

Our working hours is Mon~Fri 9:00-18:00 GMT+3




4.2 Inicio de Sesion da Nube Creality

I3 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

4.2.1 Inicio de Sesion por Moébil

Cambiar a paxina de inicio de sesién mébil na caixa de inicio de sesion permitelle escoller
entre dous métodos de inicio de sesion: inicio de sesién con contrasinal e inicio de sesién
rapido. Despois de introducir o numero de mobil, o contrasinal ou o cédigo de verificacién
correctos, fai clic en "Iniciar sesion". (Se o contrasinal da conta é incorrecto, habera unha

pista de erros correspondente.)

& Creality Cloud Server China

Mobile Login

B +#5 o Please enter your phone number

@ Please enter pa

Login

~ | Auto login No account yet?

Nota: na paxina de inicio de sesion por Moébil, pode haber unha opcion para activar o
"Acceso automatico".



4.2.2 Inicio de Sesidén por Email

Cambiando & paxina de inicio de sesion de correo electronico na caixa de inicio de
sesion, introduza a conta de correo electrénico e o contrasinal correctos e prema en
"Iniciar sesion". (Se o contrasinal da conta é incorrecto, habera unha pista de erros

correspondente.)

§ Creality Cloud Server = China

Email Login

& Please enter your email address

d

LogIn

¥ Auto login No account yet?

Nota: na paxina de inicio de sesion por Email, pode haber unha opcién para activar o
"Acceso automatico".

4.2.3 Inicio de Sesién por escaneo de Cédigo QR

Cambiando a paxina de inicio de sesién do cédigo QR na caixa de inicio de sesién, abra
Creality Cloud e inicie sesion. Na paxina de inicio, faga clic na opcion "Escanear cédigo
QR" situada na esquina superior esquerda e escanee o cédigo QR que aparece na caixa

de inicio de sesién para iniciar sesion directamente.

& Creality Cloud Server International

Scan QR Code

Me section in app > Scan icon on top

You are browsing

Please use the to

scan the QR code

No account yet?

Nota: Cando selecciones un servidor en China, necesitaras usar a version chinesa da Nube
Creality. Cando selecciones un servidor internacional, necesitards usar a version

internacional.



4.2.4 Conta de Rexistro da Nube Creality

No cadro de inicio de sesion, faga clic en "Rexistrarse" para ser redirixido a paxina de
rexistro web de Creality Cloud. Completa o proceso de rexistro e, a continuacion, podes

usar a tua conta de Creality Cloud para iniciar sesion.

©

Mobile Register =~ Email Register Email Register

Already have an account? Please click Log In B Continue with Google f  continue with Facebook

China OR

QO Subscribe to Creality Cloud newsletter and receive the latest

3D printing innovations.
— “

O | agree to the User User Agreement & Privacy Policy

By signing up, you agree to our User Agreement & Privacy Policy

Nota: Durante o rexistro, pode utilizar o seu correo electréonico ou nimero de teléfono para

rexistrarse. O servidor Overseas tamén admite o rexistro cunha conta de Facebook.

4.2.5 Recuperar a conta de Creality Cloud

Fai clic en "Esquecin o contrasinal" na caixa de inicio de sesion da conta de Creality
Cloud e, a continuacién, redirixe & paxina de recuperacion da conta de Creality Cloud da
version web para completar a recuperacién da conta. Despois de recuperar o contrasinal,
pode iniciar sesién na conta de Creality Cloud.

Nota: hai dous tipos de métodos de recuperaciéon da conta: correo electrénico e numero

de teléfono mobil ao recuperar o contrasinal.



Reset password

Reset password

China +86Y

e | e

Reset password via email Back to login Reset password via phone Back to login

(Recuperar Contrasinal)

4.2.6 Configuracion do Servidor

Na paxina de inicio de sesién, pode configurar o servidor seleccionando "China" ou
“Internacional".

Nota: aqui o servidor de China e o internacional corresponden a duas bibliotecas de
modelos diferentes.

& Creality Cloud Server International

China

Mobile Login

ur phone number

¥ Auto login No account yet?

4.3 Centro Personal da Nube Creality

Despois de iniciar a sesion correctamente na tua conta de Creality Cloud, fai clic no avatar
situado na esquina superior dereita para acceder ao Centro persoal. A paxina do Centro
persoal contén informacidén basica do usuario, As Mifas Fragmentacions, Os Meus

Modelos, Os Meus Dispositivos e outra informacion relevante.



@] File() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config il

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

4.3.1 Informacion Basica

Na parte superior da paxina do Centro persoal, hai a informaciéon basica do usuario,
incluindo o avatar, o nome de usuario, o ID de usuario, o espazo usado, o espazo restante
e moito mais.

Personal Center

4.3.2 As minas fragmentacions

Na barra lateral esquerda da paxina do Centro persoal, selecciona "As mifas
fragmentacions". Aqui podes ver a informacion do coédigo G para "Cargado por min" e
"Cloud Slicing". Ao seleccionar un ficheiro de cddigo G, pode realizar operaciéns como

importar codigo G, imprimir codigo G e eliminar cédigo G.



Personal Center

GASHRIMEA & @@ O

4.3.3 Os Meus Modelos

Seleccione "Os meus modelos" na barra lateral esquerda da paxina do centro persoal. Aqui
podes ver a informacion de "As mifias cargas”, "Os meus favoritos" e "As minas compras”.
Ao seleccionar un modelo, pode realizar operacions como descargar e importar, compartir

e eliminar.

Personal Center

laeebl

4.3.4 Os meus dispositivos

Na barra lateral esquerda da paxina do centro persoal, selecciona "Os meus dispositivos".
Despois de seleccionar unha impresora, pode realizar operacions relevantes para a Nube
Creality - Impresién na nube.

Nota: O botdn de actualizacién do lado dereito de Os meus dispositivos pode actualizar o

numero e o estado dos dispositivos en lifia.



Sermoon D3 Pro e K102

12276722000308 978908280001CA

Offline Online

No Card Inserted Card Inserted

Disconnected Printing
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K1-01 K1-Max01
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Offline Offline

No Card Inserted No Card Inserted

Disconnected Disconnected
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4.3.5 Sair

Na esquina superior dereita da paxina do centro persoal, fai clic no boton "Sair" para sair
directamente da tia conta de Creality Cloud.

Sermoon D3 Pro D ne: K1-02
1276722000308 D 978908280001CA
Offline 5 Online
No Card Inserted Status: Card Inserted
Disconnected Printing

17223212.190 1722321562

K1-01 K1-Max01

41090628000176 21728728000017

Offline = Offline

No Card Inserted No Card Inserted
Disconnected Disconnected

1722321449

4.4 Biblioteca dos Modelos

A Biblioteca de modelos é unha biblioteca de modelos en lifia integrada con historial de
modelos, recomendacions e clasificacions e permite a busca, descarga, importacion,

recollida, comparticién e outras operaciéns de modelos.

Nota: os modelos de pago mostraran os seus prezos de compra. Facendo clic nos
modelos redirixirase a interface web de Creality Cloud para navegar e realizar operacions

de compra detalladas.



Model Library

Recommend 3D Printers Characters Animals Na O, search
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Household Fashion Sports & Outdoor
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Creative Commons License @

4.4.1 Clasificacion da Biblioteca de Modelos

A columna de Clasificacion da Biblioteca de Modelos inclie Historia, Recomendado,
Personaxes, Animais, Natureza & Plantas, Vehiculos, Bioloxia e Medicifia, Embarcaciéns,

avions, arquitectura e paisaxe, Xoguetes e Xogos, Esculturas e reliquias culturais, maquinas



e equipamento, Gadgets e electrénica, fogar, moda, deportes e ao aire libre, alimentacion,

bricolaxe e outros.

Nota: Ao cargar un modelo, tamén debes seleccionar a categoria do modelo antes de

cargalo.

4.4.2 Procura de Modelos

Na esquina superior esquerda da biblioteca de modelos, hai unha barra de busca. Introduza
palabras clave para buscar modelos.

Model Library

Search Result

boat

Boat boat boat

p Xavier €
&) creality Cloud B froning desta @ o can SN Larry Jones ¢

boat Boat boat Jet boat

== userd302037286 @ user8684302885 m dogo8me *=% users597606479

4.4.3 Detalles da paxina de Modelos

Selecciona un modelo e fai clic para entrar na paxina de detalles. Na paxina de detalles do
modelo, pode ver imaxes do modelo, engadir o grupo de modelos a sua coleccion, compartir
o grupo de modelos, descargar o grupo de modelos, descargar modelos individuais da lista
e ver o acordo de proteccion dos dereitos de autor do modelo. Hai un boton para atras na
esquina superior esquerda da paxina de detalles para volver a paxina anterior na biblioteca
de modelos.
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4.4.4 Descarga de Modelos

Hai dous tipos de descargas de modelos: descarga dun grupo de modelos e descarga de

modelos individuais dentro dun grupo de modelos:

Descarga do grupo de modelos: na paxina de inicio da biblioteca de modelos, pode
descargar directamente un grupo de modelos ou descargar todos os modelos dentro dun

grupo de modelos na paxina de detalles do modelo.



Model Library

History Recommend 3D Printers C £ Animals re &

... B il -

b.[ﬂ a3
+PRESUPPORTED et . Model group download

making of kick-panels and wave--- Zombie Frost Giant - Monster - P--- Catacombs Skull Bowl by Pretzel --- Shoe for Fdm

1 ety
AUDIO CAR WORLD 000 . Printed Obsession @ ‘ Pretzel Prints ® 375

Model Library

Shoe for Fdm

e :19

‘B’ Pobaby
oy

A DownLoad All

Model List

0

Creative Commons License @

Descarga do modelo: na paxina de detalles do modelo, selecciona un modelo especifico da
lista de modelos e fai clic no botén Descargar para descargalo.



Model Library

Shoe for Fdm
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b DownLoad All

Model List
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Creative Commons L

Despois de facer clic no botén Descargar para un grupo de modelos ou un modelo
individual, recibira un aviso para ver o progreso da descarga e o estado de finalizacién na
Xestionar descargas.

4.4.5 Xestion de descargas

Na esquina superior dereita da paxina de Preparacion, fai clic en - para entrar no Centro
de Descargas e encontraras dos listas de arquivos: "Descargando” e "Rematado”.

Na seccion de "Descargas", podes ver informacién como o nome do grupo de modelos, o

nome do modelo, o tamafio do ficheiro, a velocidade de descarga e o progreso da
descarga.



Download Manage

Downloading (1) Finished (11)

[Z Raphtalia (1)

2.86KB/s

Na seccion "Finalizado", podes ver informacién sobre os grupos de modelos
descargados, incluido o nome do grupo de modelos, o nome do modelo, o tamafo do
ficheiro e o tempo de descarga. Tamén pode realizar accions como importar modelos,
gardar modelos e eliminar modelos nos modelos descargados.

Download Manage

Finished (1)

[E] FDM & Resin Printer Test (15)-small (1)

.

) 123456_SubTooll5 30.17 MB
=

o

Import

Nota: nas paxinas "Descargando” e "Rematado”, premendo na icona do cartafol
permiteche acceder directamente a ruta do cartafol onde se almacenan os modelos

descargados.

4.4.6 Recollida

Na biblioteca de modelos, seleccione un modelo e prema para entrar na paxina de detalles.
Escolle e fai clic no boton "Recoller" para engadir o modelo a tua coleccion.



Nota: Se non iniciaches sesion en Creality Cloud, pediraselle que inicies sesién antes
de poder engadir modelos a tua coleccién. Unha vez que inicie sesién correctamente,

pode continuar coa operacién de recollida.

Model Library

Chibi Spider-Man

& DownLoad All
LiverpoolFC

Model List

Torso

Creative Commons License @

4.4.7 Compartir

Seleccione un modelo na biblioteca de modelos e prema para entrar na paxina de detalles.
Escolla e prema no botén "Compartir". Aparecera unha solicitude de uso compartido de
modelos. Fai clic en "Copiar ligazén" para copiar a ligazén e compartila con outros, ou fai

clic en "Cancelar" para pechar a caixa emerxente para compartir.



Model Library
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Al DownLoad All
LiverpoolFC
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Model List
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4.5 Menu de Ficheiros

O menu Ficheiro consta principalmente de tres elementos funcionais: Modelos, Abrir ficheiro
e Lista de modelos. Estas opciéns permitenche importar modelos en lifia, importar modelos

locais e mostrar a lista de modelos, respectivamente.

[C) File() EditE) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

o | [Hici
LL Printer

K1_0.4 nozzle

v

Material

s

e

Extruder Hyper

|

Parameter config

mo> 8

3




4.5.1 Recomendacions de Modelos

As recomendacions de modelos mdstranse nun formato de cuadricula 3x3. Estes modelos
recomendados son suxeridos dinamicamente polo sistema. Os primeiros oito mosaicos
levan a paxina de detalles do modelo, mentres que o ultimo mosaico etiquetado como

"Mais" Iévache & paxina de inicio da biblioteca de modelos.

Nota: a grella 3x3 s6 se mostra despois de iniciar o software.

[C) File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Model Library.
Printer

K1_0.4 nozzle

Material
X Extruder Hyper PLA_1.75
4 e
_ Parameter config 8 O
A M More>>
~ High Quality 0.10mm

¥ Normal 0.20mm

4.5.2 Abrir Ficheiro

Fai clic na icona do cartafol para abrir e seleccionar ficheiros de modelos locais, ficheiros
de proxecto ou ficheiros de corte. Isto permitelle importar ficheiros locais ao software de

corte.



@] Filep) EditE) View(y) ToolT) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1@copy_0.4 nozzle
> ThisPC > Desktop > Model
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File name: | groot_knob_3d_builder.stl ~|  MeshFile (*stl *.0bj *dae *3mf v

Open Cancel

4.5.3 Lista de Modelos

Despois de importar modelos, pode velos na lista de modelos. Ao seleccionar un amosarase
o seu tamafo. Aqui tamén tes as opcidns para amosar/ocultar o modelo, engadir modelo e
eliminalo.

T File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

° Move
[ L] Printer

K1_0.4 nozzle

v

Material

*,
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Extruder Hyper PLA_L.75
Center Bottom

|

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

> &

Model List

¥ Al

Boat.stl

Size: 60.0x31.0x48.0 mm

4.5.3.1 Engadir

Fai clic no botén "+" na lista de modelos e aparecera un didlogo para engadir un modelo.
Seleccione os modelos desexados e prema en "Abrir" para engadir os modelos

seleccionados ao software.
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Model List
¥ Al

Boat.stl

Size: 60.0x31.0x48.0 mm

View(V)  Tool(T) Models(M) Help(H)

Prepare

> ThisPC > Desktop > Model

Organize ~  New folder

v I This PC
> i Desktop
> & Documents
> L Downloads
> @ Music
> P Pictures

Name
[ fish-sliced.sti

[ groot knob_3d_buildersti
[ knightsti

[ side_Spool_Holder V3B.sti
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Preview

Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config il

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

4.5.3.2 Seleccionar

File name: | groot_knob_3d_builder.stl

~|  MeshFile (*stl *.0bj *dae *3mf

open | Cancel

Fai clic co boton esquerdo para seleccionar un obxecto modelo na lista de modelos.

Mantefa Ctrl e prema co botdn esquerdo para seleccionar varios modelos.

4.5.3.3 Amosar/Agochar

Cada modelo da lista de modelos ten unha icona para mostrar/ocultar o modelo. Facendo

clic na icona alterna a visibilidade do modelo.

4.5.3.4 Borrar

Enriba da lista de modelos, hai unha icona Eliminar para eliminar modelos. Seleccione o(s)

modelo(s), faga clic no botén Eliminar e confirme a eliminacion na solicitude para

completar a operacion de eliminacion.
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Model List
¥ Al
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Size: 60.0x31.0x48.0 mm

Nota: Despois de seleccionar un modelo, tamén pode usar a tecla Eliminar do teclado para
eliminar o modelo.

4.6 Barra de Operacions

A barra de operacions incliue as seguintes funcidns: Mover, Escalar, Xirar, P Inferior,

Desefio, Soporte, Outros (Clonar, Carta, Dividir, Espello, Perforar e Medir distancia).

@] Filep) EditE) View(y) ToolT) Models(M) Help(H)
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4.6.1 Mover

Realiza operacions de movemento no modelo seleccionado, incluindo o
movemento X/Y/Z, a colocacidén do centro/abaixo e as operacidns de centro/abaixo/
reiniciar.

\E File(F)  Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device
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Nota: premendo co botén esquerdo e arrastrando o rato tamén se pode usar para escalar o
modelo. Manter a frecha permite o0 movemento ao longo dun sé eixe; suxeitar a cara
permite 0 movemento ao longo de dous eixes; e sostendo o cubo para moverse en

direccions de tres eixes.

4.6.2 Escalar

Realice operacions de escalado no modelo seleccionado, incluindo escalado nas
direccions X/Y/Z, cambie ou bloquee o uniforme para escalar e restableza a

operacion.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Scale
Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_L.75
¥ Uniform

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Nota: o bloqueo de proporcidon uniforme esta activado por defecto. Se o desactivas
manualmente, aparecera un aviso que dira: "Estas desbloqueando a proporcion uniforme, o

que significa que o modelo non volvera ao seu tamano orixinal. Queres continuar?""

Warning

You are unlocking the uniform ratio, which means the model will not return to its
original size. Do you want to proceed?

Cancel

Premendo co botén esquerdo e arrastrando o rato tamén se pode usar para escalar o
modelo. Despois de desactivar o bloqueo de proporcién uniforme, podes manter premida a
frecha para escalar nunha direccion dun s6 eixe, manter o plano para escalar en

direccidons de dous eixes e manter o cubo para escalar en direccidns de tres eixes.

4.6.3 Rotar

Realice a rotacion do modelo seleccionado, incluindo a rotacién nas direccions X/Y/
Z, podese xirar unha tecla 45° ou introducir manualmente o angulo de rotacién

desexado e restablecer a operacion.
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Nota: Tamén pode realizar a rotacion de tres eixes do modelo premendo e arrastrando os

conos de rotaciéon dos eixes X/Y/Z co botén esquerdo do rato premido.

4.6.4 P Fondo

Esta funcion pode realizar P Fonfo no modelo seleccionado de forma automatica e

manual.

[C] File®) EditE) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Nota: Actualmente, o fondo P automatico conséguese en funcién da area de

seccion transversal maxima.



4.6.5 Deseno

Actualmente, hai seis opcions de desefo dispoiibles: De esquerda a dereita, De

dereita a esquerda, De arriba abaixo, De abaixo a arriba, Centrado e Intelixente.

Podes escoller calquera destas opcidns para as tuas operacions.
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Material
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Nota: Os modelos importados colocaranse automaticamente na posicion ptima.

4.6.6 Soporte

Esta funcion pode realizar unha operacion de soporte no modelo seleccionado,

inclue a configuracién de parametros de soporte, soporte automatico, engadidos e

eliminacions de soporte personalizado e outras operacions.
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Clear All Supports

4.6.6.1 Parametro de Soporte

Podes editar a reixa de soporte, 0 angulo maximo e a opcion de engadir soporte s6 &4 cama

quente. No futuro engadiranse mais configuracions de parametros.
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Automatic Support Parameter config l

Custom Support High Quality 0.10mm

¥ Normal 0.20mm
Add Delete

Clear All Supports

4.6.6.2 Soporte Automatico

Facendo clic en "Soporte automatico" xerarase automaticamente soportes en funcién da
seleccion da caixa de verificacion para "engadir s6 soporte a cama quente". Se se
selecciona a caixa de verificacion, xerarase soporte s6 para as areas que tocan a placa de
construcién. Se a caixa de verificacion non esta seleccionada, xeraranse soportes para todo

o0 modelo.
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Creality Print Prepare Preview Device
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[ L] Printer
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Automatic Support

Automatic Support Parameter config

Custom Support High Quality 0.10mm

¥ Normal 0.20mm
Add Delete

Clear All Supports

4.6.6.3 Soporte Personalizado

Facer clic en "Engadir" en Soporte personalizado permitelle engadir soportes manualmente.

Nota: Os soportes s6 se poden engadir dentro da area de cor vermella da pantalla do modelo.

A colocacion de apoio non é posible noutras areas

03 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

° Support
[ L] Printer
Support Parameter
[ suerortGrid 10

Maximum Angle 30

K1_0.4 nozzle

Only add support to the hot bed Material

Extruder Hyper PLA_1.75
Automatic Support
Automatic Support Parameter config

Custom Support High Quality 0.10mm

¥ Normal 0.20mm
Add Delete

Clear All Supports

4.6.6.4 Borrado de Soporte

Hai duas formas de eliminar soportes: eliminacién parcial manual e borrado de todos os
soportes.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

° Support
L 1]
Support Parameter

E Support Grid 10

Maximum Angle 30

Only add support to the hot bed

Automatic Support

Automatic Support

Custom Support

Add Delete

Clear All Supports

4.6.7 Otros

Prepare

Preview

Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Facendo clic en "Outros" ampliaranse mais funcions de edicién de modelos, incluindo

Clonar, Carta, Dividir, Espello, Burato e Medida de distancia.

T File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print

Clone

Clone Number.

Others.
L,
a

a A

A
65

4.6.8 Clonado

Prepare

Preview

Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material
Extruder Hyper PLA_L.75
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Esta funcién pode realizar unha operacion de clonacién no modelo seleccionado,

pode establecer o numero de clons antes da clonacién



Nota: O numero maximo de clons é 9.

[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Clone
Printer

Clone Number: K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_L.75

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Others.
L, % A
a

A
65

4.6.9 Letra

Esta funcion permitelle engadir texto ao modelo seleccionado. Pode establecer

parametros como texto, fonte, altura, grosor e outras operacions para a Letra.

T File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

Letter
Printer

Text TEXT K1_0.4 nozzle
Font: SourceHanSa-
Material

Height: 20.00
Extruder Hyper PLA_L.75

Thickness: 5.00

" Parameter config 8 O
Cancel Lettering

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

Others.

Al % A
&

a




4.6.10 Corte

Esta funcion permitelle realizar operacions de division no modelo seleccionado. As
opcidns de division incluen a division ao longo do eixe X, eixe Y, eixe Z, asi como a
division personalizada. Tamén pode establecer o valor de compensacién para dividir

e realizar unha operacion de restablecemento para restaurar o modelo orixinal.

I3 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device
split

o -
oo Printer
Position:

w & & &

Offset: 0.00

K1_0.4 nozzle

v

Material

>

*
*

Bxtruder Hyper PLA_L.75
Start Split
Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

=)
a
A

[T]
{11

=4

4.6.11 Espello

Cando importe o modelo e o seleccione, faga clic no botén de espello para reflectir
o eixe X, eixe Y ou eixe Z.



(@] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

[ L] Printer

K1_0.4 nozzle

v

Material

.
o

Extruder Hyper PLA_L.75

|

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

a
'

24

4.6.12 Burato

Ao importar o modelo e seleccionar o modelo, fai clic no botéon de soporte para
personalizar os parametros como a forma (circulo/cadrado/triangulo), tamafio,
profundidade, direccién (direccidn normal, paralela & plataforma, perpendicular a

pantalla) e escolla se desexa "Perforar s6 unha capa".

03 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

. orill :
[ L] Printer

Shape: K1_.0.4 nozzle

v

Size:

Material

*,
o

Direction: Normal Direc:-- Extruder Hyper PLA_1.75

¥ Pierce One Layer Only Parameter config

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

> & &

=4




4.6.13 Medida de Diatancia

Esta funcién permitelle medir distancias no modelo seleccionado. Use o boton
esquerdo do rato para seleccionar dous puntos no modelo e medira a distancia
entre os dous puntos.

[C) File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_L.75

Parameter config 8 O

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

77.70mm

Others
% A

A
QO =

4.7 Engadir e Xestionar Impresora

Fai clic no boton "Engadir" debaixo da lista de impresoras no lado dereito da paxina de inicio
Preparar para abrir a paxina Engadir impresora e, a continuacién, fai clic no botdn

"Xestionar" para abrir a paxina Xestionar impresoras.

03 File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer

K1_0.4 nozzle

CP-01_0.4 nozzle

CR-10 Smart Pro_0.4 nozzle

Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle

Center Bottom Ender-3 S1 Pro_0.4 nozzle

K1_0.4 nozzle

Add Manage

¥ Normal 0.20mm




4.7.1 Seleccionar Impresora

Na paxina de inicio Preparar, seleccione e cambie a diferentes impresoras na lista

despregable da area de impresoras do lado dereito.

Nota: Despois de seleccionar o modelo de impresora, a lista despregable de abaixo

mostrara o material admitido pola impresora seleccionada por defecto.

T File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

Move

*,
0‘0

Center Bottom

|

a
'

24

4.7.2 Engadir Impresora

Printer
K1_0.4 nozzle
CP-01_0.4 nozzle
CR-10 Smart Pro_0.4 nozzle
Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle
Ender-3 S1 Pro_0.4 nozzle
K1_0.4 nozzle

Add Manage

¥ Normal 0.20mm

Fai clic no botén "Engadir" debaixo da lista despregable de impresoras no lado dereito da

paxina de inicio Preparar para abrir a paxina Engadir impresora, selecciona a serie e 0

modelo que queres engadir.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

rtPro_0.4 nozzle

Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle
(SETE GEIEID Ender-3 51 Pro_0.4 nozzle
K1_0.4 nozzle

Add Manage

¥ Normal 0.20mm

Fai clic en "Engadir" para mostrar a informacién do diametro da boquilla da impresora.

Confirme a seleccién para engadir correctamente a impresora.

I3 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Add Printer

Ender-3V2

Device Type: Ender-3V2

Hyper PLA_1.75

fig o O
220mm %
Ender-3V2 Nozzle Diameter(mm)
th: 220mm v 0.10mm
1t 250mm = L20mm

Nozzle Diameter. 0.4mm

oth: 220mm Ender-3 Neo
th: 220mm
250 mm

Add

4.7.3 Xestionar a Impresora

Fai clic no botén "Xestionar" baixo a lista despregable de impresoras no lado dereito da
paxina de inicio Preparar para abrir a paxina Xestionar impresoras, onde podes alternar
a seleccién de impresoras engadidas e tamén activar/desactivar o modo de parametros

avanzados.



Manage Printer

O CP-01_0.4nozzle
O CR-10Smart Pro_0.4 nozzle
D Ender-3S1 r_0.4 nozzle

© Ender-3S1Pro_0.4n:

Basic Parameters

Machine Type:

Build Plate Shape:

Machine Hei

Machine Width:

Machine Depth:

Ha: ated Build Plate:

Is Center Origin:

Machine He:

Number of Extruders That Are Enabled:
Enable Nozzle Temperature Control:
Heat Up Speed:

Cool Down Speed:

Create Resel Import

K1

rectangular

A paxina Xestionar impresoras mostra os parametros basicos, a capacidade de

movemento, o cédigo G e a informacién de extrusién do modelo de impresora

seleccionado

Manage Printer

0.4 nozzle
O CR-10Smart Pro_0.4 nozzle
D Ender-3S1 Laser_0.4 nozzle

O Ender-351Pro_0.4 nozzle

Basic Parameters

Machine Type:

Build Plate Shape:

Machine Hei

Machine Width:

Machine Depth:

Has Heated Build Plate:

Is Center Origin:

Machine Head & Fan Polygon:
Number of Extruders That Are Enabled:
Enable Nozzle Temperature Control:

Heat Up Speed:

Cool Down Speed:

Import

K1

rectangular

Export



Manage Printer

O CP-01_0.4nozzle Basic Parameters Move Ability Extrusion 1
O CR-10Smart Pro_0.4nozzle Speed L

o =: .4 .
Ender-3S1 Laser_0.4nozzle Maximum Speed X:

O Ender-351Pro_0.4nozzle
. Maximum Speed Y:

Maximum Speed Z:

Maximum Feedrate:

Acceleration Limit

Maximum Acceleration X: 20000.00

Maximum Acceleration Y: 20000.00

Maximum Acceleration Z: 500.00

Maximum Filament Acceleration: 5000.00
Jitter Limit

Default X-Y Jerk:

Default Z Jerk:

Create Delete Import

Manage Printer

CP-01 0.4 nozzle Basic Param Move Ability Extrusion 1
D CR-10Smart Pro_0.4 nozzle Printer Start of G-code
O Ender-351 Laser_0.4 nozzle

O Ender-351 Pro_0.4 nozzle M140 SO
M104 SO
START_PRINT EXTRUDER_TEMP=[material_print_temperature_layer_0] BED_TEMP=[material_bed_temperature_layer_0]

Printer End of G-code

END_PRINT

Create Import

Manage Printer

O CP-01_0.4nozzle Basic Parameters M Extrusion 1
© CR-10Smart Pro_0.4 nozzle

General parameters

= .4
Ender-3 S1 Laser_0.4 nozzle Nozzle Diameter:

Ender-3 S1Pro_0.4nozzle

Nozzle X Offset:

Nozzle Y Offset:

Extruder Print Cooling Fan:
Line Width

Line Width:
Outer Wall Line Width:
Inner Wall(s) Line Width:
Top/Bottom Line Width:
Infill Line Width:

Support Line Width:

Initial Layer Line Width:

Retract

Create Delete Import




Nota: ao seleccionar o modelo Sermoon D3 Pro 2-jet, a paxina mostrara informacion para

duas extrusions.

Manage Printer

CP-01_0.4nozzle Bas 5 M ility Extrusion 1
O CR-10SmartPro_0.4

General parameters

Nozzle Diameter:
Nozzle X Offset:
Nozzle Y Offset:
Extruder Print Cooling Fan:
Nozzle Switch Retraction Distance:
Nozzle Switch Retract Speed:
Nozzle Switch Prime Speed:
Nozzle Switch Extra Prime Amount: 0.00
Line Width
Line Width
Outer Wall Line Width:
Inner Wall(s) Line Width

Top/Bottom Line Width:

Create Delete Import Export

4.7.3.1 Personalizar unha impresora

Fai clic no botén "Crear" da paxina Xestionar impresoras para personalizar a tia impresora,
edita 0 nome da impresora na paxina emerxente, selecciona o diametro da boquilla e o
modelo e, a continuacion, crea unha nova, entén engadirase unha impresora personalizada
a lista da esquerda.

Manage Printer

O CP-01 0.4nozzle Basic Parameters | ty e Extrusion 1
General parameters
Nozzle Diameter:
Nozzle X Offset:
© Sermoon D3 Pro_0.4+0.4 nozzle No: s R

Ext
Printer Name: Kl@copy
L
Nozzle Diameter: 04
Lin

c Chose Model: K1 0.4 nozzle

It
Create Cancel

T

Infill Line Width:

Support Line Width:

Initial Layer Line Widch:

Retract

Create Delete Import Export




Manage Printer

Basic Parameters ty G-code Extrusion 1
General parameters

Nozzle Diameter:
Nozzle X Offset:
noon D3 Pro_0.4+0.4 nozzle Nozzle Y Offset:
Extruder Print Cooling Fan:
Line Width
Line Width:

Outer Wall Line Width:

Top/Bottom Line Width:

Infill Line Width
Support Line Width:
Initial Layer

Retract

Create Delete Import

Manage Printer

O CP-01_04nozzle Ba Mov G-code Extrusion 1

O CR-10 Smart Pro_0.4 nozzle General parameters

o er- as 4 nozzle

2 R Nozzle Diameter:
S1Pro_0.4 nozzle -

- Nozzle X Offset Custom Printer

O K1.0.4nozzle

NozzleY Offset  printer Name: Sermoon D3 Pro@copy

O Kl@copy_0.4 nozzle b
Extruder Print C Nozzle 1 Diameter: 04

Nozzle Switch | noplespiameter: | 0.4
Nozzle Switch | Chose Model: Sermoon D3 Pro_0.4+0.4 nozzle
Create Cancel
Nozzle Switch £
Line Width
Line Width:

Outer Wall Line Width:

Create Import

4.7.3.2 Reiniciar Impresora

Fai clic no boton "Reiniciar" na paxina Xestionar impresoras para restablecer os
parametros da impresora seleccionada.

Nota: Se a impresora seleccionada é un modelo personalizado, restablecerase aos
parametros da impresora definidos durante a creacion inicial. Se se trata dun modelo non
personalizado, restablecerase aos parametros de impresora predeterminados do software.



Manage Printer

01_0.4nozzle
0Smart Pro_0.
ler-3 S1 Lase

O Ender-3S1Pro_(

O Sermoon D3

y_0.

4.7.3.3 Borrar Impresora

Basic Parameters

General parame

Nozzle Diameter:

Nozzle X Offset:

Extruder Print Cooling Fan

Line Width
Line Width:

Outer Wall Line Width:

Top/Bottom Line Width:
Infill Line Width
Support Line Wid

Initial Layer

Retract

Create

Extrusion 1

Delete Import

Fai clic no boton "Eliminar" na paxina Xestionar impresoras para eliminar os parametros da
impresora seleccionadas.

Nota: A operacion de eliminacion elimina a impresora seleccionada da Lista de modelos.
Non obstante, se se elimina unha impresora non personalizada, ainda se pode engadir de
novo desde a biblioteca de impresoras.

Manage Printer

QO CP-01_0.4nozzle

O Sermoon D3 Pro_0.4+0.4 nozzle

O Kl@copy 0.4nozzle

Param Mov

General parameters

Nozzle Diameter:

Nozzle X Offset:

Nozzle Y Offset:

Extruder Print Cooling Fan:
Line Width

Line Width:
Outer Wall Line Width:
Inner Wall(s) Line Width:
Top/Bottom Line Width:
Infill Line Width:

Support Line Width:

Initial Layer Line Width:

Retract

Create

Extrusion 1

Delete Import

4.7.3.4 Exportar a Configuracién de Impresora

Fai clic no boton "Exportar" na paxina Xestionar impresoras para exportar o
ficheiro de configuracion de parametros da impresora actual.

Nota: O formato do ficheiro de configuracién da impresora é .cxprinter.



Manage Printer

O CP-01_0.4nozzle IR > > This PC > Deskiop > K1 O search K1

O CR-10Smart Pro_{

Organize = New folder
O Ender-351 Laser

O Ender-351 Pro_0.{8 Quick access Date modified
> [ This PC No items match your search,
© Sermoon D3 Pro_{
> 8 Network

LT[ -01.cxprinte]

Save as type: Profiles (*.cxprinter)

A Hide Folders

Retract

Create Import

4.7.3.5 Importar Configuracién de Impresora

Fai clic no botén "Importar" na paxina Xestionar impresoras para importar o
ficheiro de configuracion de parametros da impresora.

Nota: O formato do ficheiro de configuracién da impresora é .cxprinter.

Manage Printer

Import

O CP-01_0.4nozzle ¢ > b » ThisPC » Desktop » K1 v C P Search K1
O CR-10Smart Pro_0.4 nozzle
Organize ~ New folder

© Ender-3 S1Pro_0.4 nozzl > Giiickaccess Name Date modified Type

ST T [ K1-01.0xprinter 2023/6/27 11:24 CXPRINTE
ermaon D3 Pro_0.4+0.4 nozzle
> S Network

No preview
available.

File name: |K1-01.cxprinter V| profiles -.oxprinten

Retract

Create Delete Import

4.8 Engadir e Xestionar Material

Cambie e seleccione o material engadido da lista despregable na area de Material na parte
dereita da paxina de inicio Preparar, prema no botén "Engadir" para abrir a paxina Engadir

e prema no botén "Xestionar" para abrir a paxina Xestionar o material.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Prepare
Move

110. 00
110.00

0.00

Center Bottom

4.8.1 Seleccionar Material

Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder HyperPLA_LT5  ~
Hyper PLA_L.75
Parameter ¢¢ generic-PLA_1.75

K-PLA_1.7:
High QualifySIEPLAL TS

WOl | Generic-ABS_1.75

Generic-PETG_LT5

Generic-TPU_L75

Generic-TPU@copy_L.7
Add  Manage

Na paxina de inicio Preparar, seleccione e cambie a diferentes impresoras na lista

despregable da area de impresoras do lado dereito.

Nota: ao seleccionar o modelo Sermoon D3 Pro 2-jet, mostrarase a informacion de dous

materiais.

S File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare

Move

110.00
110.00

0.00

Center

Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_1.75 4
Hyper PLA_LT5
Parameter c2 eneric-PLA_1.75

High Quality SIPLALTS

FINGTEI | Generic-ABS 175

Generic-PETG_1.75
Generic-TPU_1.

Generic-TPU@copy_L7

Add | Manage




4.8.2 Engadir Material

Fai clic no botén "Engadir" baixo a lista despregable de Material na parte dereita da paxina
de inicio Preparar para abrir a paxina Engadir material, selecciona o tipo de material que

queres engadir e 0 nome do material.

Add Material

Default Materials
M Check All

User Materials
v

4.8.3 Xestionar o Material

Fai clic no boton "Xestionar" baixo a lista despregable de Material no lado dereito da
paxina de inicio Preparar para abrir a paxina Xestionar material, onde podes editar os

parametros do material.

Manage Material

Material Name:  Hyper PLA_1.75 Brand: | CREALITY
OGeneric-PLA_L75  Material Type:  PLA color: B
O Silk-PLA_1.75 =
Properties
O Generic-ABS_1.75
Density:

Q Generic-PETG_1.75 .
Diameter: 1.75

O Generic-TPU_1.75 . o
Max volumetric speed: 23.00

ric-TPU@copy_1.7 2 =
! = Filament Cost: 20.00

Filament Weight: 1000.00

Enable pressure advance:

Description:

Create




4.8.3.1 Personalizacion de Material

Fai clic no botén "Crear" na paxina Xestionar material para personalizar un material. Na
xanela emerxente, edite o nome do material, seleccione o diametro e o modelo. Fai clic en
"Crear" para gardar. Engadirase un novo material personalizado a lista do lado esquerdo.
Seleccione o Material personalizado para editar e modificar os seus parametros.

Manage Material

O Hyper PLA_LTS Material Name: ~ Generic-PLA_1.75 Brand: = CREALITY
® Material Type:  PLA Color: .

O Silk-PLA_1.75
Properties

Density:

Custom Material
Dial

SBEIRL HE M3k Material Name: Generic-PLA@copy

O Generic-TPU@copy_1.1 Ma Diameter: L.15

Chose Model: Generic-PLA_1.75

Create Cancel

Description:

Create

Manage Material

per PLA_LTS Material Name: | Generic-PLA@copy_1.75 Brand: = CREALITY

neric-PLA_L.75 Material Type: | PLA color: @

OSilk-PLA_LTS A
Properties

neric-ABS_1.75
Density:

O Generic-PETG_L.75 5
Diameter:

O Generic-TPU_1.75 . _
Max volumetric speed: 8.00

O Generic-TPU@copy_1.7 ,
ner G- Filament Cost: 20.00

Filament Weight: 1000.00

Enable pressure advance:

Description

Delete

4.8.3.2 Reiniciar Material

Fai clic no boton "Reiniciar" na paxina Xestionar material para restablecer os parametros
do material seleccionado.

Nota: Se o material seleccionado é personalizado, restablecerase aos parametros do
material definidos durante a creacion inicial. Se se trata dun material non personalizado,
restablecerase aos parametros predeterminados do material.



Manage Material

OHyperPLALTS  \iaterjal Name: | Generic-PLA@copy_1.75 Brand: | CREALITY

O Generic-PLA_1.75 Material Type: |~ PLA color: @@

O Silk-PLA_1.75
Properties

Density:
Diameter:

O Generic-TPU_L.75 .
Max volumetric speed:

Generic TPU@copy_1.7
‘ Filament Cost:
Filament Weight: 1000.00

Enable pressure advance:

Description:

Create Delete

4.8.3.3 Borrar Material

Fai clic no boton "Eliminar" na paxina Xestionar material para eliminar o material
seleccionado da lista de materiais.

Nota: A operacion de eliminacién axudara a eliminar o material seleccionado da lista. Non
obstante, se se elimina un material non personalizado, ainda se pode engadir de novo
desde a biblioteca de materiais.

Manage Material

OHyperPLALTS  \oterial Name: | Generic-PLA@copy_1.75 Brand: = CREALITY

neric-PLA_1.75 Material Type: | PLA color: @@
(-PLA_1.75 -
Properties

neric-ABS_1.75
Density:

O Generic-PETG_1.75 -
Diameter:

Q Generic-TPU_L.75 . ,
Max volumetric speed: 18.00

O GenericTPU@copy_L. :
D Generic-TPU@copy_1.7 Elomenteos 20.00

Filament Weight: 1000.00

Enable pressure advance:

Description:

Create Delete

4.8.3.4 Exportar a Configuracién de Material

Fai clic no botén "Exportar" na paxina Xestionar material para exportar o ficheiro de
configuraciéon de parametros do material actual.

Nota: O formato do ficheiro de configuracion do material é .cxfilament.



Manage Material

.
. N > ThisPC > Desktop > K1 ~ O 2 Search K1
O Generic-PLA_1.75
Organize ~ New folder
O Silk-PLA_1.75

> Quick access Date modified

> [ This PC No items match your search.
neric-PETG_1.75

> ‘- Network.

neric-TPU_1.75

O Generic-TPU@copy_1.7

O Generic-PLA@copy_1.7

2V EN K 1-PLAOT oxdilamend]

Save as type: Profiles (*.cxfilament)

~ Hide Folders N Cancel

Create

4.8.3.5 Importar Configuration de Material

Fai clic no boton "Importar" na paxina Xestionar material. Seleccione o ficheiro de
configuracion do material existente para importar o0 nome do material e os
parametros de configuracion.

Nota: O formato do ficheiro de configuracién do material é .cxfilament.

Manage Material

.
T~ > ThisPC > Desktop > K1 v (@] P SearchK1
O Generic-PLA_1.75
Organize ~ New folder
O Silk-PLA_1.75 ~

N TR T Name Date modified Type

> Il This PC [ Ki-PLAO1.cxfilament 2023/6/27 11:35 CXFILAME

neric-PETG_1.
- > G Network

neric-TPU_L.75
No preview
O Generic-TPU@copy_1.7 available.

O Generic-PLA@copy_1.7

File name: | K1-PLAOT.oxfilament V| Profiles (*.oxfilament)

Create e Import

4.9 Configuracion de fragmentacion

Na area de configuracion de parametros do lado dereito da paxina de inicio de
Preparar, pode realizar operaciéns de configuracion de parametros de division, como

Seleccionar, Eliminar, Editar, Eliminar, Importar e Exportar.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

*,
0’0

Extruder Hyper PLA_L.75
Center Bottom

|

Parameter config

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

a
'

24

4.9.1 Selecciona Configuracién de Parametros

Escolla a configuraciéon de corte que quere usar na area de configuracion de
parametros, incluindo a configuracion predeterminada do software e a configuracion

personalizada.

Nota: A visualizacion das configuracions dos parametros de corte variara dependendo

do modelo de impresora e dos materiais seleccionados.

< File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

Move

[ L] Printer

K1_0.4 nozzle

v

Material

L,
0.0

Extruder Hyper PLA_1.75
Center Bottom

Parameter config

High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

> & &




4.9.2 Crear Configuracion

Fai clic + no botdn da area de configuracion de parametros para abrir a nova
paxina de configuracion. Edite o nome do modelo, seleccione o modelo de impresora e
escolla un modelo para duplicar. Despois de facer clic en "Seguinte", accedera a paxina de
modificacion de parametros.

Activa/desactiva os parametros avanzados, cambia entre diferentes clases de parametros e
edita os parametros en consecuencia. Unha vez feito o cambio de parametros, garda os

cambios. Tamén tes a opcion de restablecer ou cancelar.

I3 File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer

K1_0.4 nozzle

Material

L,
0..

Extruder Hyper PLA_1.75
Center

Parameter config 8 O

New Profile: ew High Quality 0.10mm
¥ Normal 0.20mm

> & &

Printer K1_0.4nozzle

Copy ProfileFrom:  Normal

Layer Height:

Initial Layer Height:
Arc Configure Enable: v

Arc Tolerance: 10.00
Small Feature Max Length: 25.00
Small Feature Speed: 50.00
Enable Bridge Settings: v

Bridge Has Multiple Layers:

B Experimental

Cancel




4.9.3 Editar a Configuracion

Fai clic no botén da area de configuracion de parametros para abrir a paxina
de edicién de corte. Activa/desactiva os parametros avanzados, cambia entre diferentes
clases de parametros e edita os parametros en consecuencia. Unha vez feito o cambio de

parametros, garda os cambios. Tamén tes a opcion de restablecer ou cancelar.

s File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_1.75

Center Layer Height

Initial Layer Height 2 Parameter config 8 O
Arc Configure Enable: Fiigh Quality T
Arc Tolerance: 10.00 ¥ Normal 0.20mm
Small Feature Max Length: 25.00
Small Feature Speed: 50.00
Small Feature Initial Layer Speed: 50.00
Small Feature Fan Speed: 50.00
Enable Bridge Settings: &
Minimum Bridge Wall Length: 200
Bridge Skin Support Threshold: 50.00

Bridge Sparse Infill Max Density: 20,00

Save Cancel

4.9.4 Borrar a Configuracion

e,

Fai click i no botén na area de configuracion de parametros para borrar as

configuraciéns dos parametros de corte personalizado.

Nota: Non se poden eliminar as configuraciéns predeterminadas dos parametros de

segmentacion.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Move

110. 00

110.00

0.00

Center

Prepare

Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_L.75

Parameter config &

0.10mm
0.20mm
0.20mm

High Quality
Normal
B new

4.9.5 Exportar a Configuracion

Fai click no botén na area do parametro de operacion para exportar o ficheiro de parametro

de corte seleccionado.

Nota: O formato do ficheiro de configuracién para impresoras é .cxprofile.

5 File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print

Move
e
e

]

110.00
110.00

0.00

~ > ThisPC > Desktop > K1

Center Bottom Organize *  New folder

Quick access
> I This PC

> S Network

Prepare

Preview Device

Printer

K1_0.4 nozzle

Material

Extruder Hyper PLA_1.75

Date modified Parameter config

No items match your search
High Quality
Normal

B new

0.10mm
0.20mm
0.20mm

File name: |K1-03

Save as type: Profiles (*cxprofile)

~ Hide Folders




4.9.6 Importar Configuracion

Fai click "E&4" no boton na &rea de configuracién de parametros para seleccionar un
ficheiro de configuracion de parametros de segmentacién existente para importar. Isto
permitirache importar o nome e os parametros da configuracion de corte.

Nota: O formato do ficheiro de configuracion para impresoras € .cxprofile.

T File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)
Creality Print Prepare Preview Device

Move
Printer
K1_0.4 nozzle

900 ) > ThisPC > Desktop > c earc Material

3

N

Extruder Hyper PLA_1.75
Center Bottom [EEY  Organize v New folder

|

Quick access Name Berimodfied Tpe Parameter config |

5 = [ k1-03.cxprofile 2023/6/27 11:47 CXPROFIL
Binispe High Quaiity 0.10mm

> % Network Normal 0.20mm
B new 0.20mm

a
'

File name: | K1-03.cxprofile | Profiles (*cxprofile)

Qpen Cancel

4.10 Impresién LAN

A impresién LAN é unha funcion do software que permite enviar ficheiros de codigo G
directamente a unha impresora a través dunha rede local, xa sexa para enviar s6 ou
para iniciar o proceso de impresion.

Nota: antes de enviar o cédigo G a través da rede local, compre engadir o dispositivo
de rede local.

4.10.1 Engadir Dispositivo

O dispositivo poédese engadir mediante "Engadir dixitalizacion" ou "Engadir
manualmente".



@] Filep) EditE) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

LAN Printing

Device group: | Groupl - @ State:|All - Device Type: | All - +ScanAdd | + ManualAdd

4.10.1.1 Engadir Escaneado

Fai clic no botén "Escanear Engadir" e o ordenador buscara dispositivos en lina dentro da
LAN. Selecciona un ou mais dispositivos para engadir e fai clic no botén "Engadir" para
completar o proceso. Se o dispositivo desexado non se detecta durante a exploracion, pode
facer clic no boton Actualizar para volver a dixitalizar e actualizar a lista de dispositivos.

Add printer  Refresh x

All Device Name Printer Model Ip address

172.23.211.156

172.23.209.68

Flsun Q5
Sonic Pad 172.23211.173
Ender-351 Pro

Se a adicion do dispositivo falla, recibira un aviso que di "Non se atopou a impresora".

Add printer

A The printer could not be found!

OK




4.10.1.2 Engadir Manual

Fai clic no botdn "Engadir manual" e introduce o enderezo IP do dispositivo da impresora na
paxina emerxente. A continuacion, fai clic en "Engadir".

Nota: ao engadir un dispositivo, compre seleccionar un dispositivo de impresora ou un

dispositivo de teclado sénico antes de continuar coa adicion. A seleccion predeterminada é
un dispositivo de impresora.

Add printer

Printer(WiFi) Sonic Pad

Se a adicion do dispositivo falla, recibira un aviso que di "Non se atopou a impresora".

Add printer

A\ The printer could not be found!

0K

4.10.2 Enviar ficheiros

Despois de completar o corte ou importar ficheiros de cédigo G, vai & paxina de vista
previa e selecciona "Impresion LAN" na esquina inferior dereita. Isto abrira o editor de
envio de cédigo G, onde podes ver a imaxe do cédigo G, ver o tempo de impresion e o
consumo de material. Tamén pode editar o nome do ficheiro de cddigo G que se vai enviar.
Despois de facer clic en "Aceptar"”, sera redirixido a paxina da lista de dispositivos, onde
pode seleccionar unha ou mais impresoras para enviar o ficheiro ou iniciar un proceso de
impresion cun sé clic.



@] Filep) EditE) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

< Send G-code

a Local Area Network

@© 1h14m17s

&8 1161g

Name  Boat_K1 04 PLA 1h14m|

Confirm Cancel

Start Preview Way Each Step Only Show

Print Speed Steps Number

s File(F) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

LAN Printing

Device group:  Groupl Z  State| All Device Type: Al

© Printing has stopped 0h0m 0

File: -

Device Name: K1 7 R 0hOm 0s
Print calibration

Ipaddress: 1722320893

© Printing has stopped Print time: 0h32m7s

File:

K1 7 R Ti - 0h13m 155
Print calibration

172.23.211.246

® Printing has stopped ~rres TS

File:

DeviceName: | K1 z 3 0h0m 0
Print calibration

Ipaddress: 17223210126 EHbtprogr=ss

Send G-code One-click Printing

G-code Preview
Printing Time: 1h14m17s Material Weight: 11.61 g
Material Length: 3.89 m  Material Cost: 0.23 mone

Show in Preview

¥ PrintingPlatform [ Nozzle

Color Show

Speed
Speed (mm/s)

637.4
575.0

@& AN Printing
&, Export to Local

& Uploadto Crealitycloud

+ Scan Add + Manual Add

Details

Details

Details

Nota: ao seleccionar os modelos K1 ou K1 Max, hai unha opcién de caixa de verificacion
"Calibracion de impresion". Cando se selecciona, a impresora realizara primeiro a
calibracion antes de imprimir. Se non, imprimirase directamente sen calibracion.

4.10.3 Filtrado de dispositivos

Na paxina de lista de dispositivos da LAN, pode realizar operacions de filtrado de

dispositivos en funcién da agrupacion, estado e tipo de dispositivos.



4.10.3.1 Agrupamento de dispositivos

Seleccione o grupo de dispositivos desexado na lista despregable. Tamén podes crear un
novo grupo mediante a funcién de uso do "Novo grupo”. Logo de crear un grupo, fai click

en . renomear o grupo de dispositivos.

S File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare  Preview Device

LAN Printing

Device group: | Groupl z | State: Al Device Type: | All +ScanAdd + ManualAdd

Groupl
| New group ng has stopped 0hOm 425
File:

K1 / R 2h24m 1s ’ Details
Print calibration

172.23.209.68

1h25m 255
Fluidd
Ender-351Pro / File: outline_v code R 2h2m1s
Mainsail

172.23211.173(2)

© Printing has stopped 1h44m 31s

K1Max 7 - = oft: 81h42m 2s ? /119.98°C Details
rint calibrati

17223210153

Send G-code One-click Printing

4.10.3.2 Status de Dispositivos

As opcions de estado do dispositivo inclien "Todos", "Inactivo" e "Imprimir". Seleccionando
"Todos" mostraranse todos os dispositivos da LAN. Ao seleccionar "Inactivo" filtraranse os
dispositivos que estean actualmente inactivos. Ao seleccionar "Impresion" filtraranse os
dispositivos que estan imprimindo.

S File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare  Preview Device

LAN Printing

Device group: Groupl Z  State| Al Device Type: | All +ScanAdd + ManualAdd

All

ing has stopped || |dle (i
e File:
K1 Printing R Tir 2h24m 1s S /36.74°C Detals
Print calibration

172.23.209.68

1h26m 40s
Fluidd
Ender-351Pro / Fi 3 R 2h2m3s
Mainsail

172.23211.173(2)

© Printing has stopped 1h44m 31s

K1Max 7 - R Time left: 81h42m 2s e / Details
Print calibration

17223210153

Send G-code One-click Printing




4.10.3.3 Tipos de dispositivos

Os tipos de dispositivos inclien Todos, Impresora e Sonic Pad. Al seleccionar Todos, se
mostraran todos os dispositivos na LAN. Al seleccionar Impresoras, se filtraran las
impresoras en la LAN. Al seleccionar Sonic Pad, se filtraran os dispositivos Sonic Pad na
LAN

S File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare  Preview Device

LAN Printing

Device group: Groupl Z  State: Al Device Typz: | All +ScanAdd + ManualAdd

All
© Printing has stopped Printer 0hOm42s

a . e Sonic Pad

Print calibrzmmn

2h24m 1s d K Details

172.23.209.68

1h27m 13s
Fluidd
Ender-351Pro / e: o de : ef 2h1m8s
Mainsail

172.23211.173(2)

S Printing has stopped T,
K1Max z R i 81h42m 25 Hot bed tem Details
rint calibraf

17223210153

Send G-code One-click Printing

4.10.4 Lista de Dispositivos

Na paxina da lista de dispositivos da LAN, al seleccionar un dispositivo, podera ver o seu
estado de funcionamento, nome, direccién IP, imaxe da maquina, nome do arquivo, vista
previa do arquivo, tempo de impresion, tempo restante, progreso da impresién, velocidade
de impresién, temperatura da base quente, temperatura da boquilla e outra informacion.
Tamén pode editar o nome do dispositivo e configurar a velocidade de impresion, a
temperatura da base quente e a temperatura da boquilla. Para facer clic no boton "Detalles”,
podera ver informaciéon detallada sobre o dispositivo LAN seleccionado.



@] Filep) EditE) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

LAN Printing

Device group: | Groupl - @ State:|All 2 +ScanAdd  + ManualAdd

) Printing has stopped 0hOm 425

Nam 7 R Timeleft: 2h24m 1s i K C Details
Print calibration

Ipaddress 172.23.209.68 Print proj

Print time: 1h28m 165
Fluidd
Name:  Ender-351Pro File: out de R Timeleft 2h0m 545 Hot bed temp!
Mainsail
172.23211.173(2) Erintpioe Nozzle temp

) Printing has stopped Print time: 1h44m31s

File:
K1Max 7 R Timeleft: 81h42m 25 119.95°C Details
Print calibration

172.23.210.153 Print progress

Send G-code One-click Printing

Nota: ao facer clic dereito nun dispositivo, podera realizar operacions como mover o
dispositivo a un grupo diferente ou eliminalo.

S File(EF) Edit(E) View(V) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

LAN Printing

Device group: Groupl Z  State: Al Device Type: | All +ScanAdd + ManualAdd

Print time: 1h31m 36s Printing speed:
Moveto Fluidd
Narg outline_va-r-P! e R Timeleft 2h0m 31s Hot bed temp:
Remove device Group2 Mainsail

Ipaddress.  172.23211.173(2) Group3 EUicplopEs e Nozzle temp

© Printing has stopped Pt time 1ha4m3ls Prin 2 100 %

File:
K1Max 7 R Time left: 81h42m 25 ot bes " / 4°C Details
Print calibration

172.23.210.153 Print progress

19h 51m 17s

CR-10 Smart Pro File: TT123H~1 i 1h20m 24s ot bed temp: 0 Details

172.23.208.182

Send G-code One-click Printing

Cando hai moitos dispositivos na LAN, pode desprazar o mouse u arrastrar a barra de
desprazamento do lado dereito para ver mais dispositivos.



[C] File() Edit(E) View(y) Tool(T) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

LAN Printing

Device group: Groupl ~ | @ State:|All - Device Type: | All - +ScanAdd  + ManualAdd

© Printing has stopped 1h44m31s

File:
K1Max g R Tim 81h42m 25 temp: Details
Print calibration

172.23.210.153 gres: 0% Nozzle temp:

19h51m 175 Printing speed:

CR-10 Smart Pro 7 File: TT123H~1.6CO R 1h20m 24s o 2 6 60.00° Details

172.23.208.182

© Printing has stopped Print time: 0hOm 0s

File:
K1Max 7 R Time left: 0hOm 0s 5 “ /28.01°C Details
Print calibration

17223215226 Print progress

Send G-code One-click Printing

4.10.5 Detalles do Dispositivo

Se seleccionas un dispositivo e fai clic no boton "Detalles”, accederas a paxina Detalles do
dispositivo. Nesta paxina, podes ver a area de informacion do dispositivo, a area de control
do dispositivo, a area de informacion da camara, a area de informacion de temperatura e a
area de informacion do ficheiro/historial.

4.10.5.1 Informacion Basica do Dispositivo

Cando un dispositivo esta a imprimir, mostrara a imaxe de vista previa do ficheiro de cédigo
G, o nome do ficheiro de cddigo G, o reconto de capas, o progreso da impresion, o tempo de
impresion, o tempo restante, a pausa/continuacién, a parada e outras informacioéns e
operacions. A imaxe de vista previa do ficheiro de cédigo G podese ampliar para unha
mellor visualizacion.

& Printing Infomation 1l Pause

case2_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_2h0m.gcode

0h6m 55
2/399
1h54m3s

I Pause O camera

case2_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_2hOm.gcode
il I 8 A Temperature

2/3%9

£ Control

Fan switch Cavity fan sw

=] Records

File name
casel_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_1h46m.gcode

case2_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_2hOm.gcode




Cando un dispositivo esta en estado inactivo, a informacién desta area estara baleira.

& PrintingInfomation @& Printing has stopped

c

4.10.5.2 Control de dispositivos

Cando o dispositivo esta a imprimir, pode observar os cambios dinamicos nas coordenadas
X/YIZ e controlar a velocidade de impresion, o ventilador modelo, o ventilador da camara, o
ventilador auxiliar e o interruptor LED.

£} Control

Printing speed: 100 %

Fan switch Cavity fansw Auxiliary fan sw Led switch

Cando o dispositivo esta inactivo, pode ver a informacion de coordenadas X/Y/Z e realizar
o0 movemento do eixe X/Y/Z. Tamén pode controlar o ventilador modelo, o ventilador de
camara, o ventilador auxiliar e o interruptor LED.

£ Control
219.0 }
0.1mm 1mm
Printing speed: 100 %

Fan switch Cavity fan sw Auxiliary fan sw Led switch

4.10.5.3 Camara

Se o dispositivo esta equipado cunha camara, podes ver a fonte da camara. Facendo clic
na icona do zoom, pode ampliar a vista para ver a impresion con mais detalle.




Cando o dispositivo non estea conectado a unha camara, non poderas ver a fonte de impresion.

3.208.93 Rejected our connection request.

4.10.5.4 Temperatura

A area de temperatura amosa as curvas de temperatura da boquilla e do foco da
impresora. Tamén permite axustar e configurar as temperaturas para a boquilla e a cama
quente.

@ Temperature
Project Current Target
Nozzle 259.64°C / 260

Hot Bed 69.91°C

0
16:12 16:13 16:14 16:15 16:16 16:17 16:18 16:19 16:20 16:21

Nota: Se é a impresora Sermoon D3 Pro, esta area mostrara catro curvas de temperatura:
temperatura do fogar, temperatura do bico L, temperatura do bico R e temperatura da
camara. Tamén podes axustar e configurar estas catro temperaturas.



45.00°C

34.00°C

30.00°C

73.00°C

4.10.5.5 Ficheiros/Historial

A lista de ficheiros e o historial mostran os ficheiros de cédigo G almacenados na
impresora e os ficheiros de codigo G que se imprimiron no pasado. Podes importar
ficheiros de cédigo G aqui.

Para importar un G-code file, selecciona a lista de ficheiros e clica no botén
No dialogo emerxente do ficheiro, escolla o ficheiro de cédigo G que quere importar e

prema en Importar. Despois da importacion exitosa, vera a informacion do ficheiro na lista
de ficheiros.

@] Filep) EditE) View(y) ToolT) Models(M) Help(H)

Creality Print Prepare Preview Device

K1_1722321081 X
& Printing Infomation Il Pause @ stop v o > ThisPC > Desktop > G-code

SBEE_K1_0.4_CR-PLA_1.75_22h51m.gcode Organize ¥ New folder
15h6m 1s
132/204 > Quickaccess -
7h45m 155
L niohe [7] Boat_K1@copy_0.4 Hyper PLA_1.75_36m... 20

> % Network
£ Control

Printing speed: 100%
File name: | Boat_K1@copy_04_Hyper PLA_1.75_36m gcode
Fan switch Cavity fan sw Auxiliary fan sw Led switch
=] Records =+ Import ~
Filename Filesize Layer height Creation time
2. - 2023-06- ¥
SAYE_K1_0.4_CR-PLA_1.75_22h51m.gcode 117.28MB 0.10mm 023-06-27 17:48:24 o i i i o i i i
TR4W#_K1_0.4_CR-PLA_1.75_2h33m.gcode 1531MB 0.10mm 2023-06-26 18:54:51

B4 _K1_0.4_CR-PLA_1.75_2h13m.gcode 11.93MB 0.10mm 2023-06-26 11:33:36

¥ mmm7h.ecode 43.95MB 0.10mm 2023-06-2611:28:18

Records =+ Import A

Filename File size Layer height Creation time
Boat_K1@copy_0.4_H--PLA_1.75_36m.gcode 2.76MB 0.20mm 2023-06-27 16:39:08
®J) casel K1.0.4_Hyper PLA_1.75_1h46m.gcode 661MB 0.10mm 2023-06-271331:21
case2_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_2hOm.gcode 851MB 0.10mm 2023-06-27 13:31:20

} Schnee K1 0.4 Hyper PLA_1.75_45m.gcode 3.40MB 0.10mm 2023-06-27 13:31:19

Cando a impresora esta no proceso de impresion, seleccionando un ficheiro dos ficheiros/
historial e facendo clic no botén esquerdo do rato permiteche eliminar o ficheiro. Non
obstante, os ficheiros que se estan imprimindo actualmente non se poden eliminar.

Nota: Durante a impresion, as opcions Imprimir e Calibrar antes de imprimir no menu do
botén esquerdo non estan dispofiibles.



Records + Import ~
Filename File size Layer height Creation time
Boat_K1@copy_0.4_H--PLA_1.75_36m gcode 2.76MB 2023-06-27 16:39:08

¥ casel_K1_0.4_Hyper PLA_LT5_1hd6m.gcode 6.61MB 2023-06-2713:31:21
Delete

case2_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_2hOm.gcode 851MB 010 2023-06-2713:31:20

¥ Schnee K1 0.4 HyperPLA_1.75_45m.gcode 3.40MB 2023-06-27 13:3L:19

Records A
Filename File size Total duration
case2_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_2h0m.gcode 851MB 2h8mS5s
Delete
Schnee_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_45m.gcode 3.40MB 0h32m6s

XJY-QAOTEMAN_K1_0--A_1.75_3h24m.gcode 16.05MB 2023-06-27 09:18:46 3h27Tm42s

026_K1_0.4_Hyper PLA_1.75_8h33m.gcode 61.00MB 2023-06-27 00:45:18 8h17Tm17s

Cando a impresora esta inactiva, seleccionar un ficheiro desde Ficheiros/Historial e facer
clic no boton esquerdo do rato permitelle realizar accibns como imprimir, calibrar antes de
imprimir ou eliminar o ficheiro da Lista de ficheiros. Na lista Historial, pode optar por
reimprimir, calibrar antes de imprimir ou eliminar os rexistros do ficheiro histérico.

Records -+ import ~

File name File size Start printing Creation time
Print with calibration
Telescopic_Honeyco:-A_1.75_5h21m.gcode 22.61MB pC23-06-2510:10:38
Delete

min90_K1 17m.gcode 1.20MB 0. u 023-06-24 09:23:31
R/)VE0.4_Hyper PLA_1.75_17m.gcode 1.20MB 2023-06-2319:02:14

[EEER_PLA_4h23m.gcode 34.13MB 2023-06-20 11:07:55

Records A

File name File size aritn Total duration

Restart printing
Telescopic_Honeyco:-A_L.75_5h21m.gcode 22.61MB 4h53m 365

Reprint with calibration

min90_K1 17m.gcode 1.20MB Delete 0h 18m 33s

min90_K1 17m.gcode 1.20MB 2023-06-24 11:18:02 0h18m 33s

min90_K1 17m.gcode 1.20MB 2023-06-24 10:48:39 0Oh 18m 355

T 0k 12m 22

4.11 Atributos de operacion

O software ofrece varios atributos de operacién do rato, incluindo a seleccién do botén
esquerdo, a rotacién do botén dereito do rato, a traducion da roda media, 0 menu co botén
dereito do rato, a manipulacién da vista da interface, o arrastramento da interface, a

visualizacion da informacion da interface e a visualizacion da guia do rato.

4.11.1 Selection de Clic Esquerdo

Para seleccionar un modelo, sé tes que facer clic co botdn esquerdo sobre el. Tamén
podes manter premida a tecla Ctrl e facer clic co botdn esquerdo para seleccionar varios

modelos



4.11.2 Rotacion co Clic Dereito

Mantendo o botén dereito do rato e arrastrando, pode xirar a plataforma e os modelos. A
medida que a plataforma e os modelos xiran, o cubo de vista tamén xirara en

consecuencia.

4.11.3 Translacion coa Roda do Medio

Na interface do software, sostendo o botén do medio do rato e arrastrando permiteche xirar

a plataforma de Impresion

4.11.4 Seleccion da caixa do rato

Mantendo o botdén esquerdo do rato e arrastrando, pode realizar a seleccion de caixa de
modelos de plataforma.

4.11.5 Operacién co Clic Dereito

Fai clic co botdn dereito do rato na interface do software para mostrar un menu contextual
con varias opciéns. As operacions do menu contextual incluen: Importar modelo, Eliminar
modelo, Clonar modelo, Combinar modelo, Dividir o modelo, Seleccionar todos os
modelos, Disposicion, Restablecer todos os modelos, Eliminar todos os modelos, Abaixo,
P inferior, Cargar modelo (Cargar modelo local/seleccionado), Establecer rango de

boquillas, etc.
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4.11.6 Manipulacion da vista da interface

Na area de manipulaciéon da vista na esquina superior dereita da interface do software,
premendo en cada plano, a vista de cubo e a vista de plataforma cambiaran. Clicando en
cada plano, a vista de cubo e de plataforma cambiara. Clicando regresara a vista
principal
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4.11.7 Manipulacion de arrastre de interface

Hai unha barra de desprazamento no lado dereito da interface do software. Despois de
seleccionar un modelo, arrastrando a barra de desprazamento cara arriba ou abaixo

permite ver a pantalla interna e externa do modelo.
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