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Introduccion

Este manual proporciona las instrucciones necesarias para el uso correcto de la impresora 3D Creality
K1, con el objetivo de minimizar errores y prevenir problemas derivados de un uso inadecuado.

La Creality K1 es una impresora 3D de alta velocidad, disefiada para ofrecer impresiones rapidas y de
calidad. Para garantizar su correcto funcionamiento y optimizar la calidad de las impresiones, es
fundamental seguir las indicaciones recogidas en este documento y en el manual de uso
proporcionado por el fabricante.

El manual esta estructurado en varias secciones que abarcan desde el desembalaje y montaje de la
impresora hasta la carga de filamento, impresion mediante memoria USB, actualizacién de
firmware, software recomendado y mantenimiento y resolucion de problemas. También se
incluyen recomendaciones para mejorar la experiencia de impresion.

Se recomienda leer detenidamente todo el contenido de este manual, a fin de evitar posibles
inconvenientes y garantizar un uso seguro y eficiente.

Informacion complementaria

A lo largo de este manual se hara referencia al video Creality K1: Video de desembalaje, instalacion
y funcionamiento. Se recomienda su visualizacién para complementar la informacién proporcionada.
Se puede acceder al video a través del siguiente enlace:

@ Creality K1: video de desembalaje, instalacion y funcionamiento

Ademas, es recomendable consultar la numerosa y variada informacién proporcionada por el
fabricante, accesible mediante los siguientes enlaces y/o en las siguientes ubicaciones:

Manual de la impresora
e Enespaiiol: Disponible en la memoria USB de color blanco incluida con la impresora, dentro
de la caja de herramientas, y en el siguiente enlace:

& Manual de la impresora Creality K1

e Eninglés: Es posible que aqui se encuentre una versidon mds actualizada que en el enlace
anterior. Disponible en:

& Manual de la impresora Creality K1 en inglés

Manual del software Creality Print En inglés
e Estd disponible en la memoria USB de color blanco incluida con la impresora. También se
puede descargar en:

@ Manual de Creality Print

e La informacion actualizada sobre las Ultimas versiones del software esta disponible en la
Wiki de Creality, concretamente en el siguiente enlace:

@ Wiki Creality Software
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Video: Guia de uso de la impresora Creality K1
Disponible en la memoria USB de color blanco incluida con la impresora y en el siguiente enlace:
@ Video: Guia de uso Creality K1

Wiki Creality K1 Series

Creality dispone de una Wiki con informacion variada sobre todos sus productos. Se trata de un
recurso de referencia importante, ya que ofrece guias, tutoriales, videos, manuales y otra
documentacién relevante para aprender a utilizar la impresora y resolver las dudas y problemas que
puedan surgir.

@ Wiki Creality K1 Series

A lo largo del manual, en secciones especificas, se afadirdn enlaces con informacién adicional sobre
los temas tratados en cada punto.

Desembalaje y montaje de la impresora 3D Creality K1

La Creality K1 es una impresora Plug & Play, lo que significa que su instalacién es sencilla y rapida.
Para facilitar el proceso, se recomienda ver el video Creality K1: video de desembalaje, instalacion y
funcionamiento, en el cual, entre los minutos 00:00 y 05:06, se muestran todos los pasos detallados
a continuacion.

1. Desembalaje de la impresora
1.1. Retirar la impresora de la caja, eliminando la tapa y los elementos protectores.

1.2. Colocar laimpresora sobre una superficie estable. Dado que se trata de una impresora de
alta velocidad, es fundamental minimizar las vibraciones, ya que pueden afectar la calidad
de impresién. En caso de que la impresora no esté colocada sobre una base firme y estable,
es posible que salte un error en pantalla y/o se detenga la impresion.

1.3. Extraer la bolsa que cubre la impresora, asi como el protector que fija el cabezal de
impresion y los elementos situados en su interior:

o Cable de alimentacion

o Memoria USB de color azul, que incluye proyectos educativos, un archivo PDF con
enlaces de interés y un archivo G-code para una impresién de prueba de 4 minutos.

o Tirador de la puerta
1.4. Despejar el interior de la impresora, extrayendo los siguientes elementos:
o Tres bobinas de PLA de 1 kg
o Juego de 4 boquillas de repuesto (2 x0.4,1x 0.6 y 1 x 0.8 mm)
o Caja con accesorios adicionales
1.5. Extraer también los siguientes componentes incluidos en la caja de herramientas:
o Pantalla
o Patas de apoyo
o Portabobinas
o Caja de herramientas

o Bobina de filamento PLA de 200 g
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2. Contenido de la caja de herramientas

En el

interior de la caja de herramientas se encuentran varios elementos Utiles para el montaje y

mantenimiento de la impresora, entre los cuales destacan:

Llave Allen del 2, que sera necesaria en pasos posteriores.
Tubo de adhesivo especifico para fijar las piezas a la base de impresion.
Alicates de corte para cortar el filamento.

Memoria USB de color blanco con manuales, software Creality Print y archivos de ejemplo.

Varilla metalica.

Elementos incluidos con la impresora

c A

Pantalla tactil Certificado de producto Tarjeta de garantia Pegatinas

O

|
— l 0000

Memorias USB Portabobinas Pies de amortiguacion Limpiador de boquilla Filamentos

— b [l

Alicates de corte Llave Espatula LLaves y destornillador Juego 4 boquillas

3. Retirada de los tornillos de fijacion de la base de impresion

Antes de continuar con el montaje, es fundamental retirar los tornillos de color gris que fijan la base
de impresion al fondo de la impresora con la llave allen del n2 2.
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/\ ADVERTENCIA

Si estos tornillos no se retiran, el soporte de la base de impresidn podria dafiarse de
forma permanente.

A continuacion, se debe retirar la lamina protectora de la base de impresién.

4. Montaje

4.1. Instalar la pantalla en su ubicacién correspondiente. Se debe conectar el cable plano a la
impresora con cuidado de no dafarlo.

—
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4.2. Colocar las patas de goma suministradas. Son importantes para amortiguar las vibraciones
que se producen al imprimir a alta velocidad y mejorar la estabilidad de la impresora
durante la impresion.

4.3. Montar el tirador de la puerta.

ll-h'"""'--dl_

_@_.. {E(]-

4.4. Girar laimpresoray enroscar el portabobinas.

4.5. Conectar el cable de alimentacion.

—

Y

Interruptor
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Se recomienda seguir el video de referencia para realizar el montaje de los componentes.

Con estos pasos completados, la Creality K1 estara lista para la siguiente fase de instalacion.

Instalacion

Para la fase de instalacion puedes consultar el video Creality K1: video de desembalaje, instalacion y
funcionamiento entre los minutos 05:06 y 7:42, donde se muestran todos los pasos detallados a
continuacién.

1. Encendido de la impresora
Antes de encender la impresora, es imprescindible haber retirado previamente los tornillos de
fijacion de la base de impresion. Una vez realizado este paso, se puede encender la impresora
pulsando el interruptor de encendido, ubicado en la parte trasera del equipo.

2. Asistente de configuracion y calibracion
Tras encender la impresora, aparecera en pantalla un asistente de configuracion, que te guiara paso
a paso en el proceso de calibracién inicial. Estos son los pasos a seguir:

1. Seleccionar el idioma en el menu de configuracién.

Retire los tres tornillos a, b y ¢ segin la
posicion que indica la flecha amarilla.

Seleccionar idioma

English

Frangais Italiano

Turkish B

2. Configurar la red Wi-Fi (opcional). Este paso se puede omitir y realizar mas adelante.

3. Elegir la zona horaria (UTC+1).

Configure la red salta Configuracion de zona horaria

Siguiente Anterior -

Configuracidon de red Configuracion de zona horaria

4. Iniciar el proceso de autoinspeccidén y calibracién, pulsando el botdn correspondiente en
pantalla.
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Este proceso tiene una duracidn aproximada de 11 minutos e incluye una
autocomprobacion y calibracidon que dejara la impresora lista para su uso. Durante este
proceso, la impresora vibrard y realizard movimientos automaticos del cabezal y la base de
impresion.

Auto inspeccion Auto inspeccion

jo al proceso de prueba automatica Calentamiento de la boquilla

1.Coloque la platalorma de img

dela prueba

e espera que tarde unos 11 minutos

Anterior

/\ ADVERTENCIA

No se debe tocar la impresora hasta que finalice el test, ya que cualquier
interferencia podria afectar a la calibracion.

3. Retirada del protector interno
Una vez finalizado el proceso de calibracion, se debe retirar el protector situado en el fondo de la
impresora, dejando el equipo completamente listo para comenzar a imprimir.

Carga de filamento

Una vez que la impresora esta correctamente instalada, el siguiente paso es proceder a cargar el
filamento. La correcta carga y descarga del filamento es fundamental para el funcionamiento éptimo
de la impresora 3D. A continuacidn, se detallan tres métodos para cargar el material en la Creality
K1.

Método 1: Carga automatica
Este método se explica en el video Creality K1: video de desembalaje, instalacion y funcionamiento
entre los minutos 7:42 y 10:20. Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Accionar la palanca de desbloqueo del extrusor desplazandola hacia la derecha.
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2. Cortar el extremo del filamento en un angulo de 452 para facilitar su entrada.

3. Introducir el filamento por el tubo de teflén hasta que haga tope. Asegurar que el tubo de
teflén entra perpendicularmente en la entrada del cabezal para facilitar el avance del
filamento.

4. Bloquear el extrusor desplazando la palanca hacia la izquierda.

5. Enla pantalla, pulsar en el botdn "Preparar" y acceder a la pestafia "Extruir/Retraer".

Extruir/Retraer
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6. Ajustar la temperatura de fusion del material (220 °C para PLA) y pulsar en el boton
"Extruir".

7. Laimpresora calentara la boquilla y comenzard a extruir el filamento. El filamento tardard
unos segundos en salir por la boquilla, ya que debe recorrer la distancia existente entre el
extrusor y la salida.

b Calentamiento
de la boquilla

(7 RECOMENDACION

Durante la extrusion, se recomienda sujetar el filamento por la parte trasera con
dos dedos para comprobar que se estd cargando correctamente. En caso
necesario, se puede ayudar empujandolo ligeramente hasta que el extrusor lo
arrastre de forma auténoma.

8. Unavez completado el proceso, retirar el material expulsado por la boquilla. Si el filamento
no ha salido auln, pulsar nuevamente en el botén "Extruir".
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Método 2: Carga semiautomatica
1. Accionar la palanca de desbloqueo del extrusor desplazandola hacia la derecha.

| /

2. Cortar el extremo del filamento en un angulo de 452,

3. Introducir el filamento por el tubo de teflon.
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4. Pulsar el racor blanco situado en la entrada del cabezal y tirar del tubo de teflén hacia atras
para liberarlo.

5. Empujar el filamento hasta que sobresalga por el extremo del tubo de teflén y luego
introducirlo en la entrada del extrusor, ejerciendo una ligera presién si es necesario.

———
\A

6. Bloquear el extrusor desplazando la palanca hacia la izquierda.

7. Enlapantalla, pulsar pulsar en el botén "Preparar" y acceder a la pestafia "Extruir/Retraer".

8. Ajustar la temperatura de fusion del material (220 °C para PLA) y pulsar en el boton
"Extruir".
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9. Laimpresora calentara la boquilla y comenzara a extruir el filamento. El filamento tardara
unos segundos en salir por la boquilla.

D Calentamiento
de la boquilla

2

3

(7 RECOMENDACION

Durante la extrusion, se recomienda sujetar el filamento por la parte trasera con
dos dedos para comprobar que se estd cargando correctamente. En caso
necesario, se puede ayudar empujandolo ligeramente hasta que el extrusor lo
arrastre de forma auténoma.

10. Introducir el tubo de tefldn en la entrada del cabezal.

11. Retirar el material expulsado por la boquilla. Si el filamento no ha salido aun, pulsar
nuevamente en el botéon "Extruir".
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Método 3: Carga manual

Este método se explica en el video del fabricante Service Tutorial K1 Replace the Filament entre los
minutos 0:55 y 1:50.

1. Accionar la palanca de desbloqueo del extrusor desplazandola hacia la derecha.

N

2. Cortar el extremo del filamento en un angulo de 452.

3. Introducir el filamento por el tubo de teflon.
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4. Pulsar el racor blanco en la entrada del cabezal y tirar del tubo de teflon hacia atras para
liberarlo.

5. Empujar el filamento hasta que sobresalga por el extremo del tubo de teflon.

——

\

Temperatura
de la boquilla

7. Cuando la boquilla esté caliente, introducir el filamento en la entrada del extrusor y
empujarlo manualmente hasta que comience a salir por la boquilla.
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8. Introducir el tubo de teflén en la entrada del cabezal.

9. Bloquear el extrusor desplazando la palanca hacia la izquierda.

Con cualquiera de estos métodos, la impresora estara lista para comenzar a imprimir.
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Descarga de filamento

Es importante realizar la descarga del filamento cuando no se vaya a utilizar de inmediato, ya que la
humedad puede afectar a sus propiedades y a su imprimibilidad. Si el filamento se expone a la
humedad durante un largo periodo, podria volverse dificil de imprimir, generar impresiones con
defectos y/o producir atascos en la impresora. A continuacidn, se detallan dos métodos para llevar
a cabo la descarga del filamento.

Método 1: Descarga automatica
Este método se explica en el video Creality K1: video de desembalaje, instalacién y funcionamiento
entre los minutos 12:21 y 13:24. Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Pulsar "Preparar" en la pantalla y en la pestafia "Extruir/Retraer".

Extruir/Retraer

La temperatura
llegard alos 240°C
antesde la
alimentacion /
retirada

. ]
Extruir Retraer.

2. Ajustar la temperatura de fusion del material (220 °C para PLA) y pulsar en el botdn
"Retraer".

Extruir/Retraer

La temperatura
llegara a los 240°C
antesdela
alimentacion /
retirada

Extruir Retraer.

3. Esperar a que el proceso de retraccidén se complete.

Extruir/Retraer

D Calentamiento
de la boquilla

@ Preparar

® Retrayendo

Extruir Retraer @ Finalizar
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4. Accionar la palanca de desbloqueo del extrusor, desplazandola hacia la derecha.

5. Retirar el filamento y envolverlo en la bobina. Es recomendable retirar el filamento tan
pronto como termine el proceso de retraccion.

6. Bloquear el extrusor, desplazando la palanca hacia la izquierda.

/
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Método 2: Descarga manual
Este método se explica en el video del fabricante Service Tutorial K1 Replace the Filament entre los
minutos 1:50 y 2:22.

1. Calentar la boquilla a la temperatura de fusion del material (220 °C para PLA).

AU [ cmperatura
de la boquilla

2. Accionar la palanca de desbloqueo del extrusor, desplazandola hacia la derecha.

3. Pulsar el racor blanco situado en la entrada del cabezal y tirar del tubo de teflén hacia atras
para liberarlo.

4. Cuando la boquilla haya alcanzado la temperatura establecida, tirar del filamento con la
mano para extraerlo del extrusor.
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5. Retirar el filamento y envolverlo en la bobina.

6. Bloquear el extrusor, desplazando la palanca hacia la izquierda.

4 )

" NOTA

La descarga correcta del filamento no solo asegura una correcta impresion en futuras
tareas, sino que también ayuda a preservar la calidad del material, evitando que se
degrade o se vea afectado por la humedad.

\ J

' U I

(' RECOMENDACION

Para evitar que se pueda quedar algun resto de filamento alojado en el extrusor,
siempre se debe desbloquear el extrusor antes de retirar el filamento de la impresora.

- J

@ galink
G gwww.galink.es
[
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Como imprimir

Una vez cargado el filamento en la impresora, esta estard lista para comenzar el proceso de
impresion. El éxito de una impresion no solo depende del dispositivo, sino también de una serie de

acciones previas que deben verificarse antes de iniciar la impresion:

1.

Estado del filamento: Debe estar correctamente cargado y en buen estado. Se recomienda
comprobar que no esté quebradizo para evitar que se rompa y asegurarse de que esté bien
enrollado en la bobina sin vueltas cruzadas, lo que podria impedir la correcta extrusion del
material.

Preparacion de la base de impresidn: La base debe estar limpia, libre de restos de filamento,
y con una capa de adhesivo aplicada. Este adhesivo ayuda a fijar la pieza durante la
impresion y protege la base de posibles dafios. La impresora incluye en su caja de
herramientas una barra de pegamento especifica para impresion 3D, recomendada para
diversos materiales, entre ellos el PLA. No se recomienda el uso de laca en la base de
impresion de la Creality K1.

GLUE
STICK

e
R4 55
i

-

/\ ADVERTENCIA

Si una pieza se despega de la base durante la impresién, el filamento extruido
podria acumularse en el cabezal, causando dafios en el mismo.

Modelo 3D correctamente laminado: Antes de imprimir, el modelo 3D debe procesarse con
el software Creality Print, recomendado por el fabricante. Este software es facil de usar, la
impresora ya esta preconfigurada y los perfiles de impresién optimizados permiten obtener
resultados de calidad con minimos ajustes. El uso de otro software de laminado con
configuraciones incorrectas podria causar impresiones fallidas o incluso danar la impresora.

A

Creality Print
IMAGINE IT; MAKE IT

Perfil oficial

Versi6n:6.0.3.1591
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.
Comprobaciones importantes al preparar el archivo de impresién en Creality Print:

o Se han utilizado parametros adecuados para el material y la geometria de la pieza.
o La pieza tiene suficiente apoyo para evitar que se despegue durante la impresién.
o Elarchivo generado tiene formato gcode.

Una vez verificados estos tres aspectos, la impresion puede comenzar.

Primera impresion

Para la primera impresion, se recomienda utilizar alguno de los archivos de prueba incluidos en la

memoria interna de laimpresora. También se recomienda emplear la bobina de 200 g proporcionada
por el fabricante.

4 )
(7 RECOMENDACION

Se aconseja imprimir el modelo Benchy disponible en la memoria interna de la
impresora o la pinza de 4 minutos contenida en la memoria USB azul.

- J

Métodos de impresion
Se pueden utilizar dos métodos para imprimir archivos propios:

e Maediante memoria USB (explicado a continuacion).

Mediante WiFi, enviando los archivos a través del software Creality Print. Para este método, la
impresora debe estar conectada a la misma red que el ordenador o vinculada a Creality Cloud
(requiere cuenta de usuario). Para mas informacion, consultar los manuales oficiales de la impresora
y del software Creality Print, accesibles desde los enlaces disponibles en la seccidn Informacion
complementaria de este manual.

Impresion mediante memoria USB

Este método se explica en el video Creality K1: video de desembalaje, instalacion y funcionamiento
entre los minutos 10:20 y 12:21. Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Aplicar una capa de adhesivo en la base de impresion y asegurarse de que no haya restos
de filamento.

@ galink
G gwww.galink.es
[
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" NOTA

No es necesario retirar el pegamento tras cada impresiéon. Se recomienda limpiar la
base con agua y jabdn cuando sea necesario y secarla bien antes de reinstalarla.

2. Insertar una memoria USB que contenga el archivo gcode.

—

" NOTA ,

La memoria USB debe contener Unicamente archivos en formato gcode para evitar
errores en la deteccion de archivos.

3. Enlapantalladelaimpresora, seleccionar "Imprimir / Unidad USB" y elegir el archivo gcode.

Unidad lf
= = = =
B 3 4% .'®%

111111 K1 kuwei Test K1 Test Model Sermoon
20230305 Model

3 7 56min §1166m 56min €100m () 60min &:1166m

- - = =
® p ® ®

K1 kuwei Test K1 kuwei Test K1 kuwei Test K1 kuwei Test
Model Model Model Model
25h46m £.66m 25h46m<a.66m (2)25h46m $2.66m 25h46m

4. Se mostrara la informacion del archivo y la opcidn de calibraciéon automatica de la base de
impresién. Se recomienda dejar activada esta opcion y pulsar "Imprimir".

chaojimali
60°C
200°C
56min
166m

@; Calibracién

Regresar

5. Laimpresora realizard la calibracion del offset de Z y de la base de impresidn.
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6. Una vez finalizada la calibracion, se iniciara la impresion.

4 )

(7 RECOMENDACION

Es importante verificar que la primera capa se haya impreso correctamente antes
de dejar la impresora sin supervisidn. Si hay defectos o falta de adherencia, se
debe cancelar la impresién y corregir el problema antes de iniciarla de nuevo. Una
mala primera capa puede provocar fallos en la impresién y acumulacién de
filamento en el cabezal, causando dafios en la impresora.

N /

7. Una vez concluida la impresion, se mostrara un mensaje en pantalla indicando su
finalizacion.

Como retirar las piezas impresas de la base de impresion
1. Esperar a que la base de impresidn se enfrie.
2. Retirar la base flexible magnética tirando de ella hacia arriba.

3. Doblarligeramente la base para despegar la pieza. No doblarla en exceso para evitar posibles
danos.

—_

4. Colocar nuevamente la base en la impresora.

Las recomendaciones de mantenimiento y cuidado de la base de impresién se encuentran en el
apartado Recomendaciones de uso y mantenimiento de este manual.

Actualizacion de firmware

Actualizar el firmware de la impresora permite acceder a mejoras en el rendimiento, correcciones de
errores y nuevas funcionalidades implementadas por el fabricante. Se recomienda mantener el
firmware actualizado para garantizar un funcionamiento éptimo del equipo.

Existen dos métodos de actualizacién:

e Via WiFi (método recomendado por su rapidez y comodidad).
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La actualizacidn via WiFi es el método mas rapido y comodo para mantener el firmware
actualizado. Cuando haya una nueva version disponible, el sistema notificara
automaticamente al usuario para su instalacidn. Si no se dispone de una red WiFi, una
alternativa viable es crear un punto de acceso portatil con un smartphone para completar
el proceso.

e Mediante memoria USB (alternativa si no se dispone de conexion WiFi).

Actualizacion via WiFi
Este método se explica en el video Creality K1: video de desembalaje, instalacién y funcionamiento

entre los minutos 13:24 y 15:42. Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Conectar la impresora a una red WiFi desde Ajustes / Red, seleccionando la red e
introduciendo la contrasefia.

CXsw-guest2

CXSW-guest3

Otro...

2. Acceder a Sistema / Comprobacién de la versién.

Sistema
Vincular a Creality Cloud
Exportar registro
Comprobacién de la versién
Reiniciar a ajustes predeterminados

Acerca

3. Si hay una nueva actualizacion disponible, pulsar “Descargar” y esperar a que finalice el
proceso.

Se encontrd una nueva versién
Versién actual:13.329
Ultima versién:1.3.3.46 129.61MB

Tips:
1. Please do a factory reset if you

used the root script to install
other components, otherwise it
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4. Laimpresora se reiniciard automaticamente.
5. Verificar la actualizacion en Ajustes / Sistema / Comprobacion de la version.

6. Realizar calibracion y autotesteo. Si no aparece una ventana emergente de manera
automatica para realizar el autotesteo, se debe acceder manualmente desde Ajustes /
Sistema / Auto Inspeccion, activando ambas opciones y pulsando “Inicio de la deteccion”.
Este proceso dura 11 minutos y es fundamental para evitar problemas de impresion y
calibracion.

Opciones de deteccion

8 Introducir forma

¥ Nivelacion automatica

Regresar  IIESISEISISEtION

Actualizacion mediante memoria USB
Este método se explica en el video Creality K1: video de desembalaje, instalacion y funcionamiento

entre los minutos 15:42 y 18:42. Los pasos a seguir son los siguientes:

1. Verificar la version actual del firmware en Ajustes / Sistema / Comprobacién de la versién.

Sistema
)

Vincular a Creality Cloud

Exportar registro

Comprobacién de la version

Reiniciar a ajustes predeterminados

Acerca
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2. Descargar la ultima version desde Creality Cloud en la seccién Downloads / Firmware /
Flagship Series / Creality K1.

@ CREALTYCLOUD  txplorer  Collections  Contests  Leaderboard v Community  Products

Creality Cloud App

<

JOIN US

#) €3 Esnop New Arrivals Announcement! €3

Collections ~ Contests  Leaderboard v~ Community ~ Productsv  Downloads v Blogs Search models, collections, contests and use
3D Printer Firmware Laser Engraving Machine Firmware Creality Cloud Terminal Firmware Others
= Lagsiup prouuce e COMIpily S MUSL COIE WIS TESOUILES 11U SUUPKS UIE TIUSE duva

technology for design and development, with the aim of meeting user needs and enhancing user experience. Through flagship  Showall

Flagship Series.

Printer Type: Al Mainboard Version: A

Hi Series

Version History

HALOT Series

CR Series

= Mainboard V CR4CU220812511 (1.29.12 orabo

Ender Series

I< CR4CU220812511 ota img_V1.3.3.46.img @ Description I

= CRACU220812511 ota img V1.3.3.36.img @ Description

Sermoon Series - CRACU220812511 ota img V1.3.329.mg ® Description

CR4CU220812511 ota img V1.3.3.8.img @ Description

Other - FFF + CRACU220812511 ota img_V1335.img @ Description
« CRACU220812511 ota img V13.2.20mg @ Description
Other - Resin = CRACU220812511 ota img_V1.3.1.28.img @ Description

CRACU220812511 ota img_V13.1.14.img © Description

CRACU220812511 ota img V1.3.14.img @ Description

CRACU220812511 ota img V1.2.9.22.img @ Description

CRACU220812511 ota img V1.2.9.21.img

@ Description

© Description

= CRACU220812511 ota img_V1.2.9.15.img

= CRACU220812511 ota img_V1.2.9.14.img © Deseription

3. Formatear una memoria USB en FAT32, con tamafio de asignacion de 4096 bytes.

| Formatear MEMORIA USB (F:) X
Y capacidad:
7,72G8 v
Sistema de archivos
FAT32 (predeterminado) v
Tamafio de unidad de asgnacon
4096 bytes bt

valores pr

Etiqueta del volumen
| MEMORIA USB

Opdones de formato
]Formato rapido

o] o
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4. Copiar el archivo del firmware descargado en la memoria USB.

5. Insertar la memoria USB en la impresora.

6. Aparecera una ventana emergente con informacién sobre la actualizacién. Pulsar
“Actualizar” y esperar a que finalice el proceso.

Se encontrd una nueva versién

Versién actual:1.3.3.29

Ultima versién:1.3.3.46 129.61MB
Tips: 1
1. Please do a factory reset if you

used the root script to install
other components, otherwise it

7. Laimpresora se reiniciara automaticamente. Verificar la actualizacidn en Ajustes / Sistema

/ Comprobacidn de la version.

8. Realizar calibracién y autotesteo. Si no aparece una ventana emergente de manera
automatica para realizar el autotesteo, se debe acceder manualmente desde Ajustes /
Sistema / Auto Inspeccidn, activando ambas opciones y pulsando “Inicio de la deteccién”
para completar la actualizacién.

Opciones de deteccion

¥ Introducir forma

# Nivelacion automatica

Regresar [N ESISEEION

Con estos pasos, la impresora quedara actualizada vy lista para su uso con las ultimas mejoras
incorporadas.
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Software de laminado: Creality Print

Para preparar un modelo 3D antes de imprimirlo, es necesario laminarlo o rebanarlo. Este proceso
convierte un disefio 3D en un conjunto de instrucciones que la impresora puede interpretar,
generando un archivo en formato gcode.

Creality Print es el software recomendado para la impresora 3D Creality K1, ya que esta optimizado
para esta impresora y sus perfiles de impresién preconfigurados permiten obtener resultados de alta
calidad con un minimo ajuste.

Filamento

Ventajas de Creality Print frente a otros laminadores
Si bien existen multiples programas de laminado, Creality Print ofrece varias ventajas clave frente a
otros laminadores, especialmente cuando se utiliza con la impresora Creality K1.

1. Optimizacién especifica para Creality K1:

o Creality Print estd desarrollado por el mismo fabricante de la impresora, lo que
garantiza compatibilidad total y configuraciones preestablecidas optimizadas para
la K1.

o Los perfiles de impresiéon ya incluyen ajustes calibrados para imprimir a alta
velocidad sin comprometer la calidad.

Filamento

It} Proceso | Global Objetos
0.20mm Standard ality K1 0.4 nozzle
0.08mm Standard lity K1 0.4 nozzle

0.16mm Standard @ lity K1 0.4 nozzle

0.20mm Standard @Creality K1 0.4 nozzle

0.24mm Standard @ lity K1 0.4 nozzle
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o Reduce el riesgo de errores por configuraciones incorrectas que pueden ocurrir con
otro software.

2. Interfaz mas intuitiva y simplificada:

o Creality Print estd disefiado para facilitar su uso, incluso para usuarios sin
experiencia previa en impresién 3D.

o Mendus simplificados y un flujo de trabajo guiado hacen que la configuracion de
impresidén sea mas rapida y sencilla.

Filamento

m ud_‘_

Wi Proceso (a6 o6

% 8 Ancho de extrusidn

o El uso de otros laminadores puede resultar mds complejo por su dificultad de
configurarlos correctamente para la Creality K1.

3. Soporte nativo para las funciones avanzadas de la Creality K1:

o Creality Print permite acceder de forma nativa a todas las caracteristicas avanzadas
de la impresora, como la auto-calibracién o la conexion en red, entre otras.

o Con otros laminadores, estas funciones pueden no estar disponibles o requerir
configuraciones manuales adicionales.

4. Integracién con Creality Cloud:

o Permite la sincronizacidn automatica de modelos, ajustes y actualizaciones del
firmware.

o Desde la aplicacién o plataforma web, el usuario puede controlar la impresién de
forma remota, algo que con otros no ofrece de manera nativa.
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D Printing information

Control de la impresora desde Creality Print

QP CREALTY CLOUD  Explore  Colecciones  Contests  Leaderboard v Comunidad  Productsw  Downloads v Blogs " a © -
Casa » Davice Marage
Device ° Camera not detected
7-ﬁ
K1-3066-Galink  swes: (NI
Seioct Cloud Sicing File
Print Settings
& Temperature & oA
Garron
value Target
B Nozzle TEMP 137°C o +
X-axis
ﬁ f2 Yeais
&L Hotbed TEMP a3 0 + Zoaxis
o [ o

Control de la impresora desde Creality Cloud

5. Perfiles de impresion optimizados para alta velocidad:

o LaCreality K1 esta disefiada para imprimir a alta velocidad, y Creality Print incorpora
ajustes especificos para maximizar el rendimiento sin comprometer la calidad.
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Incluye una amplia lista de filamentos preconfigurados, tanto de la marca como

genéricos.

Filamento

Hyper PLA 8 220°C

T g
CR-PLA

CR-Silk

Generic ABS
Generic ASA
Generic PC
Generic PETG
Generic PLA
Generic PLA-CF
Generic PLA-Silk

Generic TPU

Hyper PETG
Hyper PLA
Hyper PLA-CF

Anadir/Borrar filamentos ------

En otros laminadores, seria necesario configurar manualmente estos parametros
para alcanzar velocidades similares, lo que aumenta la posibilidad de errores.

6. Actualizacion y compatibilidad garantizadas:

o

Al ser un software oficial de Creality, las actualizaciones estan alineadas con las
mejoras de firmware de la impresora, asegurando compatibilidad continua.

Otros programas pueden tardar en recibir soporte para nuevas versiones de
hardware o firmware.

Creality ofrece manuales y tutoriales para facilitar el aprendizaje y uso del software Creality Print. El
manual en PDF mas reciente, correspondiente a la versién 4.3, estd disponible en inglés. Sin
embargo, se puede encontrar informacién actualizada sobre versiones posteriores en la wiki oficial

de

Creality,

en el

siguiente enlace:
accediendo a los enlaces que se muestran en la imagen:

https://wiki.creality.com/en/software,

1. Creality Print

Tutorials for Different Version

Creality Print 6.x

Creality Print 5.x

Creality Print 4.x

Basic Documents

Basic Documents of Creality Print

concretamente

Tanto el manual en PDF como la ultima versiéon del software Creality Print pueden descargarse desde
el centro de descargas oficial de Creality, disponible en: https.//www.creality.com/pages/download
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Filamentos

La impresora Creality K1 es compatible con una amplia variedad de filamentos, como PLA, ABS, PETG
y ASA, entre otros. Sin embargo, es importante seleccionar el material adecuado para cada entorno.
En el caso de los entornos educativos, el PLA es el filamento mas recomendable por diversas razones:

e No es toxico: El PLA es un material biodegradable que no emite vapores ni gases peligrosos
durante la impresién, lo que lo hace completamente seguro para trabajar con el alumnado
y en espacios cerrados, como el aula.

e Es facil de imprimir: Destaca su facilidad de uso frente a otros materiales como el ABS, el
ASA o el Nailon. La posibilidad de errores durante la impresidon es menor que con otros
filamentos.

e Bajo costo: Es mds econdmico que otros materiales, lo que lo convierte en una opcién
asequible y accesible para proyectos educativos.

e Variedad y facilidad de manipulacién: Disponible en una amplia gama de colores y
acabados, el PLA es ideal para proyectos creativos, y no requiere conocimientos avanzados
para obtener buenos resultados.

Ademas, el PLA la opcién mas adecuada para los usuarios principiantes o con poca experiencia en
impresion 3D, y se pueden obtener buenos resultados facilmente lo que es fundamental en un
entorno educativo.

Materiales Alternativos

Aunqgue el PLA es la opcidon recomendada para entornos educativos, la impresora también es
compatible con otros materiales como ABS, ASA, entre otros, que no son la mejor opcién para su
uso en el aula por los siguientes motivos:

e Toxicidad y emisidn de vapores peligrosos: Son materiales que pueden liberar vapores
nocivos durante la impresion, lo que requiere un entorno bien ventilado o incluso sistemas
de extraccidn de aire.

e Dificultad de impresion: Estos materiales son mas dificiles de imprimir que el PLA y se
pueden producir problemas de impresién tales como como deformaciéon (warping) o
agrietamiento. Esto hace que la impresidn con estos materiales sea mas compleja y
propensa a fallos.

e Necesidad de experiencia: El uso de estos materiales requiere mayor experiencia en la
impresién 3D.

e Almacenaje especial: Algunos filamentos, necesitan condiciones especificas de
almacenamiento para evitar la absorcién de humedad, lo que lo que dificulta su uso en
entornos educativos.

Estos filamentos técnicos, compatibles con la Creality K1, ofrecen propiedades mecanicas superiores
a las del PLA, pero no son necesarios para la mayoria de los proyectos educativos. Estos materiales
se suelen usar para usos mas especificos, que no suelen tener aplicacién en el ambito escolar.

Recomendaciones para la Conservacion y Uso de Filamentos

El cuidado adecuado de los filamentos es fundamental para prolongar su vida util y asegurar una
buena calidad de impresidn. A continuacidn, se detallan algunas recomendaciones para conservar y
utilizar los filamentos correctamente:
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1. Conservacion del Filamento

El filamento es sensible a la humedad, lo que puede afectar negativamente a sus
propiedades mecanicas y de impresién. La humedad puede hacer que el filamento se
vuelva quebradizo, provoque burbujas o incluso obstruya la boquilla durante la impresién.
Para evitar estos problemas, es importante seguir las siguientes recomendaciones:

o Almacenamiento en su bolsa original: Siempre que sea posible, guarda el filamento
en su bolsa original, que incluye un pequefio paquete de gel de silice (secante). Esto
ayuda a mantener el filamento libre de humedad.

o Lugar seco: Almacena el filamento en un lugar seco y alejado de fuentes de
humedad, como ventanas o areas con alta humedad.

o Usodesecadores de filamento: Si vives en una zona con alta humedad o has notado
que tu filamento se ha humedecido, considera utilizar un secador de filamento.
Estos dispositivos mantienen el filamento a una temperatura controlada para
secarlo y devolverle sus propiedades originales.

o Bolsas de almacenamiento al vacio para filamento: Otra opcién es utilizar estas
bolsas para almacenar el filamento y preservarlo de la humedad y la suciedad.
Incluyen una bomba para eliminar el aire, asegurando una conservacion éptima del
filamento. Se recomienda guardar el filamento con un paquete de gel de silice
(secante).
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2. Uso de Diferentes Tipos de Filamentos

Cuando se cambia de un tipo de filamento a otro, es esencial realizar el proceso de manera
adecuada. A continuacidn, se explican los pasos recomendados para cambiar de material de
forma correcta:

(@]

Descarga del filamento anterior: Si estds cambiando de un material a otro (por
ejemplo, de PLA a ABS), primero debes calentar la boquilla de la impresora a la
temperatura de fusién del filamento que estas utilizando. Esto permite que el
filamento se derrita correctamente y puedas retirarlo sin problemas.

Carga del nuevo filamento: Una vez descargado el filamento anterior, procede a
cargar el nuevo material. Si la temperatura de fusion del filamento nuevo es mas
baja que la del material anterior (por ejemplo, pasar de ABS a PLA), asegurate de
ajustar la temperatura de la boquilla a la del material inicial (en este caso, a la
temperatura del ABS) para evitar que el nuevo filamento se atasque. A
continuacién, puedes reducir gradualmente la temperatura a la adecuada para el
PLA.

Extrusion de material: Es recomendable extruir cierta cantidad de material para
asegurarse de que no queden restos del filamento anterior en la boquilla.

Uso de filamento de limpieza: Una alternativa util es el uso de filamento de
limpieza. Este filamento estd disefiado para limpiar la boquilla entre cambios de
material. Se carga en la impresora y se extruye durante unos minutos para eliminar
cualquier residuo del filamento anterior.

3. Otras Recomendaciones Importantes

o

Comprobacion antes de usar: Antes de cargar el filamento, aseglrate de que no
esté dafado ni tenga vueltas cruzadas o enredos, ya que esto podria causar
obstrucciones o mal funcionamiento de la impresora.

No dejar el filamento en la impresora cuando no se usa: Si no vas a utilizar la
impresora durante un tiempo, es recomendable retirar el filamento para evitar que
absorba humedad del ambiente o que se degrade por exposicidén prolongada a altas
temperaturas.

La Creality K1 estd disefiada para imprimir a alta velocidad, por lo que se
recomienda el uso de filamento de alta velocidad para garantizar resultados
6ptimos. Con la impresora se incluye una bobina de 200 g de PLA de alta velocidad
de Creality y tres bobinas de 1 kg de PLA de alta velocidad de marca genérica. Este
tipo de filamento esta formulado para soportar mayores velocidades de extrusion
sin comprometer la calidad de impresién. En general, para imprimir a alta velocidad,
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es necesario ajustar la temperatura de impresion a un valor ligeramente superior
al recomendado para impresiones a velocidad convencional, siendo 220 2C un buen
punto de partida. Si se utiliza filamento no optimizado para alta velocidad, es
posible que sea necesario reducir la velocidad de impresién o ajustar el flujo para
evitar defectos en la impresion. Se recomienda realizar pruebas previas para
encontrar la configuracién adecuada segun el material utilizado.

Consejos y mantenimiento

Esta seccion describe las tareas de mantenimiento basicas de la impresora, asi como consejos e
instrucciones para solucionar problemas comunes.

Limpieza de la impresora
Se recomienda limpiar la impresora regularmente para eliminar restos de filamento y polvo que
puedan afectar a su funcionamiento.

Mantenimiento de |la base de impresion

Para garantizar una correcta adherencia del filamento, la base de impresién debe mantenerse limpia.
La grasa de los dedos puede afectar a la adherencia, por lo que se recomienda limpiarla
habitualmente y aplicar una fina capa de pegamento antes de cada impresidn para mejorar la
adherencia y prolongar la vida util de la base.

Con el tiempo, la base se desgastara y serd necesario reemplazarla. Al ser flexible y magnética, su
colocacién y la retirada de piezas resultan sencillas. Para retirar las piezas impresas, basta con doblar
ligeramente la base, evitando ejercer una presién excesiva que pueda daiarla.

En caso de que queden restos de filamento adheridos a la base, estos pueden retirarse con la
espatula de plastico incluida en el kit de herramientas. Para eliminar residuos de pegamento y
suciedad acumulada, se recomienda lavar la base periédicamente con aguay jabén.
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Lubricacion y engrase de las varillas lisas y roscadas

Cada 500 horas de impresion, se recomienda lubricar las varillas lisas de los ejes X e Y, asi como las
varillas lisas y roscadas del eje Z. Antes de aplicar la grasa, es aconsejable retirar la grasa vieja con un
pafio o papel que no suelte pelusa. A continuacién, se debe proceder de la siguiente manera:

e Ejes X e Y: Con la impresora apagada, aplicar una pequefia cantidad de grasa en cada eje,
extenderla con la mano enguantada y mover el cabezal de impresion a lo largo del eje para
distribuirla de manera uniforme.

e Eje Z: Aplicar una pequeiia cantidad de grasa y desplazar la base de impresién en el eje Z,
arriba y abajo, desde el menu de la impresora para una distribucion uniforme.

® Eje Optico 1 del gje Y

Eje dptico

Eje éptico 2

Eje Optico 1 del eje Z

rornillo 1 e—j

Tornillo 2

Eje Optico 2 del eje Z «—{H

Autoinspeccion de la impresora

Cada 300 horas de impresion, se recomienda ejecutar el autotesteo de la impresora, que incluye la
calibracion de la base de impresion y la compensacién de vibraciones. Esta calibracion es
fundamental para obtener impresiones de calidad. Para realizarla, se debe acceder a:

Ajustes > Sistema > Autoinspeccidon y seleccionar las opciones Introducir forma y Nivelaciéon
automatica.
Opciones de deteccion

8 Introducir forma

B Nivelacion automatica

Regresar  [ENCIISIEISISEtION

Mantenimiento del cabezal de impresion
Es posible que, en alguna ocasion, al cargar el filamento, no salga por la boquilla. Esto puede deberse
a que no se ha bloqueado el extrusor o a un atasco en la boquilla o en el extrusor.

tico 3 del eje Z

G gwww.galink.es
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(' RECOMENDACION

Si el filamento no sale por la boquilla al cargarlo desde el menu de carga en
pantalla, es posible que la palanca del extrusor esté en posicion de desbloqueo. Se
recomienda bloquear el extrusor y repetir el proceso de carga para verificar que el

filamento salga por la boquilla.

Algunas de las causas mas habituales que pueden ocasionar un atasco, son las siguientes:

1.

10.

Temperatura insuficiente del hotend, impidiendo que el filamento se derrita
correctamente.

Sobrecalentamiento del filamento, lo que puede provocar carbonizacién y bloqueo de la
boquilla.

Exceso de temperatura en el interior de la impresora, especialmente con PLA. En este caso,
se recomienda retirar la tapa superior o abrir la puerta frontal para imprimir.

Primera capa demasiado cerca de la base de impresion. Si se detecta este problema, se
debe recalibrar la base desde Ajustes > Sistema > Autoinspeccidn.

Impresion de un archivo gcode no adecuado para la impresora. Se recomienda laminar las
piezas con el software Creality Print.

Filamento con impurezas, enredado o con variaciones dimensionales superiores a +0,03
mm.

Filamento con humedad, lo que puede afectar a la extrusion.
Filamento quebradizo debido a un almacenamiento inadecuado.

Ventilador frontal del hotend dafiado. Antes de cada impresidn, se debe comprobar que el
ventilador gira correctamente.

Ha quedado un pequeiio trozo de filamento en la boquilla o en el extrusor al retirar el
filamento de la impresora.

Para evitar obstrucciones debidas al filamento, es recomendable que éste sea de calidad y verificar

su estado antes de cada impresion.
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Desbloqueo del extrusor y la boquilla
Tal y como se ve en la imagen, la boquilla va insertada en el extrusor, por lo que si existe una
obstruccion de filamento estara en el extrusor o en la boquilla.

Si se sospecha que puede haber un trozo de filamento obstruido en el cabezal, lo primero que se
debe hacer es determinar su ubicacién. Para ello, se recomienda seguir los siguientes pasos:

1. Retirar el filamento si estd cargado. Se pueden consultar las instrucciones para descargar el
filamento en el apartado Descarga de filamento.

2. Presionar el racor del extrusor y retirar el tubo de teflon.

——y
\‘;
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[ ]
3. Coger la varilla metalica incluida en el kit de herramientas. '®)

4. Liberar el extrusor deslizando la palanca de desblogueo del extrusor hacia la derecha.

5. Introducir la varilla por la entrada del cabezal.

6. Medirla profundidad alcanzada por la varilla para localizar el atasco (desde el racor blanco):
o Menos de 3,7 cm: La obstruccion estd en el extrusor.

o Mas de 3,7 cm: La obstruccion estd en la boquilla.
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[ ]
Como retirar el filamento obstruido en el extrusor:

Si la distancia es inferior a 3,7 cm, es probable que haya restos de filamento en el extrusor.

Para retirarlos, es necesario desmontarlo siguiendo las instrucciones del siguiente video entre
los minutos 0:41 y 1:51: https.//youtu.be/mjHXjQ1CWNI

El atasco puede presentarse en tres ubicaciones:
1. Filamento atascado en la carcasa del extrusor

Para solucionar este problema, se deben seguir las instrucciones del video a partir del
minuto 2:40.
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[ ]
2. Filamento atascado entre los engranajes del extrusor

Las indicaciones para retirar el filamento se encuentran a partir del minuto 3:19.

3. Filamento atascado en la carcasa del extrusor (zona indicada con un rectangulo rojo en la
imagen)
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En este caso, se debe introducir la varilla, como se muestra en la imagen, para extraer el
fragmento de filamento.

Unavez eliminado el trozo de filamento, se debe reinstalar el extrusor en la impresora siguiendo
las instrucciones del video a partir del minuto 3:46.

Como retirar el filamento obstruido en la boquilla:
La distancia recorrida por la varilla esta entre 3,7 cmy 6 cm

Se recomienda desmontar el extrusor y verificar visualmente si hay filamento en la entrada de
la boquilla.

Extrusor
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e En caso de que se aprecie filamento en la entrada de la boquilla (ver imagen anterior), se
debe calentar el hotend a la temperatura de fusién del material y, una vez caliente, sujetarlo
con unos alicates o unas pinzas por el extremo y tirar de él.

[T e
e Sino se observa filamento, se debe retirar la boquilla y sustituirla por una nueva siguiendo

los pasos indicados en el siguiente video: https://youtu.be/Mn-cziNwphg.

e Alternativamente, se puede intentar recuperar la boquilla obstruida, retirandola de la
impresora, calentandola con un soplador de aire caliente o un mechero y eliminando los
restos de filamento que pudiera tener en su interior.

La distancia recorrida por la varilla es superior a 6 cm

Esto significa que el filamento estd obstruido en el extremo inferior de la boquilla. Para eliminar
la obstruccién se debe calentar la boquilla a una temperatura superior a la de fusion del material
e introducir la varilla metdlica para empujar el filamento atascado. Instrucciones en este video:
https://youtu.be/FPBwfgxjMCQ

Con estas practicas de mantenimiento, la impresora Creality K1 funcionard de manera 6ptima y se
minimizaran problemas durante la impresion.
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