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Instrukcja obstugi do wielofunkcyjnego urzagdzenia CP-01
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Zawartos¢é

Szanowni klienci

Dzigkujemy za wybranie naszych produktéw. By zapewnic¢ jak najlepsze efekty
uzytkowania urzgdzenia, prosimy o przeczytanie instrukcji przed uruchomieniem
drukarki. Nasz zespot doktada wszelkich staran by $wiadczy¢ ustugi jak najwyzszej
jakosci. Jesli napotkasz jakikolwiek problem z drukarkg 3D, mozesz sie z nami
skontaktowa¢ za posrednictwem numeru telefonu lub adresu e-mail podanego na
koncu instrukgji.

Aby uzyskac lepsze efekty korzystania z naszego produktu, mozesz réwniez
skorzysta¢ ze wskazéwek zawartych w nastgpujgcych zrodtach:

- instrukcje i filmy na dysku U (pendrive)

- odwiedz naszj oficjalng strong internetowg www.creality.com, aby znalez¢
odpowiednie informacje o oprogramowaniu / sprzecie, dane kontaktowe oraz instrukcje
obstugi i konserwacji



Uwagi

Sktadanie drukarki 3D

Korzystanie z drukarki 3D

Poziomowanie stotu grzewczego
tadowanie filamentu

Rozpoczecie drukowania

Uzywanie grawera laserowego

Uzywanie grawera CNC



UWAGI

1. Nie uzywaj drukarki w sposob inny niz opisany w niniejszej instrukcji w celu uniknigcia obrazen ciata lub szkéd majatkowych.

2. Nie umieszczaj drukarki w poblizu zrédta ciepta ani przedmiotéw tatwopalnych lub wybuchowych. Sugerujemy umieszczenie urzadzenia w dobrze wentylowanym, niskopytowym otoczeniu.

3. Nie wystawiaj drukarki na dziatanie gwattownych wibracji ani niestabilnego $rodowiska, poniewaz moze to spowodowac niskg jako$¢ wydruku.

4.  Przed uzyciem eksperymentalnych lub nietypowych termoplastéw, sugerujemy uzycie standardowych filamentéw, takich jak ABS lub PLA, do kalibracji i przetestowania urzadzenia.

5. Nie uzywaj zadnego innego przewodu zasilajgcego poza dostarczonym. Zawsze uzywaj uziemionego gniazdka elektrycznego z trzema bolcami.

6. Nie dotykaj dyszy ani powierzchni stotu grzewczego podczas pracy, poniewaz moga by¢ gorace. Trzymaj rece z dala od urzadzenia podczas jego uzytkowania, aby unikng¢ oparzen lub
obraZen ciata.

7. Nie nalezy nosi¢ rekawiczek ani luznej odziezy podczas obstugi drukarki. Takie tkaniny moga zaplata¢ si¢ w ruchome czesci drukarek, co prowadzi do poparzen, mozliwych obrazen ciata lub

uszkodzenia drukarki.
8. Podczas czyszczenia zanieczyszczen z hotendu drukarki zawsze uzywaj dostarczonych narzedzi. Nie dotykaj dyszy bezposrednio po podgrzaniu. Moze to spowodowa¢ obrazenia ciata.

9. Czesto czys¢ drukarke. Zawsze wylgczaj zasilanie urzadzenia podczas czyszczenia i uzywaj suchej szmatki, aby usung¢ kurz, przyklejone tworzywa sztuczne do drukowania lub inny materiat z

ramy, szyn prowadzacych lub két. Uzyj $rodka do czyszczenia szkfa lub alkoholu izopropylowego, aby wyczysci¢ powierzchnie stotu roboczego przed kazdym wydrukiem.
10. Dzieci ponizej 10 roku zycia nie powinny korzystac¢ z drukarki bez nadzoru.

11. Urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajgcy. Nie przesuwaj recznie dyszy i mechanizmu platformy drukujgcej podczas uruchamiania, w przeciwnym razie urzgdzenie

automatycznie wylgczy sie.

12.  Uzytkownicy powinni przestrzegaé praw, przepiséw i zasad obowigzujgcych w danym kraju i regionie, w ktérym urzadzenie lub wydruki przez nie wytwarzane sg uzywane. Uzytkownicy naszego
produktu nie powinni uzywa¢ wyzej wymienionych produktéw do drukowania produktéw koricowego uzytku, przedmiotéw, czesci lub komponentéw, ani zadnych innych wydrukéw fizycznych,

ktére naruszajg krajowe lub regionalne prawa, przepisy i kodeksy w miejscach, w ktérych znajduje sie niniejszy produkt lub wydruki..



Wprowadzenie

Silnik 1 osi Z
Silnik 2 osi Z

Modut osi Z -

Mechanizm wyttaczarki

CREALITY

Wytacznik krafncowy osi Z
Dysza
Silnik osi X

Wytacznik krancowy osi Z

Hotbed — stét grzewczy — —

Ekran wyswietlacza  —

Podstawa drukarki 3D —




Uchwyt filamentu

— Wymienny modut

Silnik osi Z

Przetgcznik napigcia

Gniazdo karty pamigci i port USB

— Przetgcznik zasilania




Parametry

Podstawowe parametry druku 3D

Model CP-01
Rozmiar wydruku 200*200*200mm
Technologia formowania FDM
llo$¢ dysz 1

Grubos¢ warstw

0.1mm-0.4mm

Srednica dyszy

Standardowa: 0.4 mm

Doktadnos$¢ 0.1 mm
Filament 1.75mm PLA
Format pliku STL/OBJ/AMF
Tryb pracy Online / karta pamieci (offline)

Oprogramowanie Slicer

CrealitySlicer/Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Zasilacz Wejscie: AC 115/230 V 50/60HZ
Napiecie wyjSciowe 24V
Catkowita moc 350W
Temperatura stotu grzewczego <100°C
Temperatura dyszy <250°C
Wznawianie drukowania Tak
Czujnik filamentu Nie
Podwdjna o$ Z Tak
Wybor jezyka Tak

System operacyjny

Windows XP/7/8/10 MAC/Linux

Szybko$¢ drukowania

<180 mm/s, standardowa: 30-60mm/s




Podstawowe parametry trybu grawerowania laserowego

Rozmiar grawerowania 200*200 mm
Drewno, papier, plastik, skéra itp.

Obstugiwane materiaty

Format pliku JPG

Oprogramowanie Slicer CrealityWorkshop

Podsatawowe parametry trybu grawerowania CNC

Rozmiar grawerowania 200*200mm

Predkos¢ obrotowa wrzeciona Maksymalnie 4800 rpm

Obstugiwane materialy drewno, papier, PCB, plastik itp.

Standardowy rozmiar frezu HRC55 Frez do stali wolframowej 4F

4*1
Format pliku JPG
Zakres mocowania uchwytu wiertta 0.3-0.4mm

Oprogramowanie Slicer CrealityWorkshop




Lista czesci

B e B ¥

0 Podstawa x1 o Rama pionowa x1 0 Platforma rzezbiarska x1 Gllowica drukujaca 3D 6 Glowica laserowa x1 0 Glowica CNC x1
X
0 Arkusz akrylowy x1 0 Deska x1 eFiIament (200g) x1 @ Skrzynka narzedziowa x1 @ Przewdd zasilajacy x1
“> Tool list
— | L] »e

,JI 3_‘ @Klucziérubokretxl
(!

/ @ Czyscik do dyszy x1
B M4T-Nakretka x6
2 o
, ] @ A&B Code x4

I @ $ruba SEMS M5*40 x12

Q @ Zacisk typu R x2

’ :D @ Karta pamigci i

czytnik kart x1

g

\ @ Szczypce
L[]
B M4*8 $ruby z gniazdem r
l szesciokatnym x6

' - @ Rurka z uchwytem l

- @ Szpachelka x1

@ M4*8 Sruby z tbem kulistym z
gniazdem szesciokagtnym x6

? m M4*8 nakretka x10

g] @ Uchwyt filamentu x1

@ M4*50 Sruba z tbem

filamentu z stozkowym szesciokagtnym x4

'Q.'( @ Okulary ochronne CNC x1

' . @ Uniwersalny klucz x1 ' @ M3*10 $ruby x6

‘2.¢" @ Narzedzia do grawerowania x1 w @ M4 nakretka motylkowa x4

Dysza zamienna x1

@ Rurka teflonowa x1 &-

ﬁ @ okulary ochronne do lasera x1
/ @ Opaski do przewodoéw x 1



Montaz ramy pionowej
Umies$¢ suwnice na podstawie, dokreé i przymocuj jg za pomocg 8 $rub M5 * 40

&

o Podstawa drukarki 3D x1

;{}b

oRama pionowa x1

@ M5*40 Sruba Sems x8




Zainstaluj gtowice druku 3D

Zainstaluj gtowice maszyny i przymocuj jg za pomocg 3 nakretek M4*8 lub 3 $rub nasadowych M4*8 sze$ciokatnych

o Glowica drukujaca 3D x1

’

@ M4*8 Nakretka x3

]

M4*8 $ruby z gniazdem
szes$ciokatnym x3




Zainstaluj wytacznik krancowy osi Z i osi X

Zamocuj wyfacznik kraricowy dla osi Z i osi X za pomoca 2 $rub z cylindrycznym tbem M3 * 10

’

@ M3X10 $ruby x4




Podiaczenie przewodéw

1. Wtéz przewdd sygnatowy do gtowicy

2. Podtgcz silnik osi X

3. Zamocuj przewéd wytacznika krarficowego osi X i silnika osi X za pomoca klipsa typu R

o
x
o
=]
a
2
X
Nl
3}
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N

n m




Podtaczenie przewodow

4. Podtacz oba silniki osi Z 5. Zainstaluj dekoracyjny pasek, przypnij przewdd silnika osi Z do szczeliny profilu dla osi Z.

= | RERAZHE M AR NREEI, SZH B ARG R R

Wyjmij tasme dekoracyjng, ktéra zostata wtozona do rowka profilu osi Z, wtdz
przewdd silnikowy osi Z do rowka profilu i przymocuj taSme dekoracyjng.




6 Podtaczenie przewodow

6. Fix the signal cable with R clamp, M4*8 Hexagon Socket Button Head Screws, M4T nut 7. Power connection

D

@ Przewdd zasilajgcy x1

7

M4+8 Sruby z tbem kulistym
z gniazdem sze$ciokatnym
x1

@ M4T Nakretka x1

«

@ Zacisk typu R x1

UWAGA!
.Wybierz odpowiednie napigcie wejsciowe (115/230V)
®Jesli zostanie wybrane niewtasciwe napigcie moze doj$é do uszkodzen
®Podtacz przewéd ilajacy i przelqcz tacznik ilania na pozycje 1.
®Nie podiaczaj ani nie odia dow, gdy urzadzenie jest wig e.
OWNQO/\%ENM“!H (115/230V)
SMRAEREFER, THESERRAT,
© ERRRA AR X E 1 AT AL
SUHIARR, WOERRNTTERS.




7 Poziomowanie stotu roboczego

Dokre¢ cztery nakretki poziomujgce na dnie platformy przed rozpoczeciem poziomowanie. 2. Wybierz "Settings” »Leveling”, kliknij numer

CREALITY CREALITY

CREALITY . CREALITY




3. Przesun dysze do przodu i w lewo. Dostosuj wysoko$¢ platformy, obracajgc pokretto pod spodem (na grubos$¢ kawatka papieru A4).

8 4. Uzyj kawatka papieru A4 (standardowy papier do drukarki), aby utatwi¢ sobie regulacje wysokosci. Upewnij si¢, ze dysza lekko zarysowuje papier. Wykonaj regulacje na
wszystkich 4 rogach. W razie potrzeby powtdrz powyzsze kroki 1-2 razy. Kontynuuj poziomowanie, az papier A4 z dyszy napotka niewielki opor.
1. Kiiknij liczbe, aby sprawdzi¢, czy wysokos¢ platformy jest wtasciwa. Powtérz powyzsze kroki raz lub dwa razy, jesli to konieczne.

—=

(

Dysza znajduje sig zbyt daleko od platformy, wiec materialy
eksploatacyjne nie moga przylegat do stotu.
TRETAAE EMEEENETAL,

©

Filament jest wytlaczany réwnomiernie, przyklejaja sie do stolu.

EHSERS, MFRETA L,

@

Dysza znajduje sig zbyt blisko platformy. Filament nie jest
odpowiednio wytiaczany. Dysza trze o st6.

ORI A ACE, EH AR, REREEA,

< 1




9 Podgrzewanie

Metoda 1

CREALITY CREALITY

Metoda 2

CREALITY

CREALITY




CREALITY

CREALITY

CREALITY




Montaz stojaka

Przymocuj wspornik za pomocg dwdch $rub z gniazdem szesciokatnego M4*8 i dwdch nakretek M4T, dofgcz uchwyt szpuli z nakretka. Czekajac na
wzrost temperatury, zawies filament nad uchwytem filamentu.

o Filament (200g) x1

(= 0

@ Uchwyt filamentu x1

Rurka z uchwytem
filamentu z

7

M4+*8 Sruby z tbem kulistym
z gniazdem sze$ciokatnym
x2

]

by uzyskaé ptynniejszy druk, koniec filamentu
nalezy ucigé jak w sposdb pokazany powyzej.

¥

@ M4T-Nakretka x2

|
|
|
|
|
|
U
!
|
1
1
1
1
|
1
1
1
|
|
|
U
!
i
. - i
I
1
|
1
1
I
!
|
1
1
|
|
|
]
1
1
1
1
1
1
1
1
I



tadowanie filamentu

W16z rurke teflonowa do ztacza pneumatycznego. Gdy temperatura osiggnie temperature docelowa, nacisnij i przytrzymaj sprezyne modutu
wyttaczajgcego i przesun widkno filamnetu do dyszy. Czekaj, az zobaczysz roztopiony filament wychodzacy z dyszy.

T T

Wskazowka: Jak wymienic filament?
1. Przetnij filament w poblizu Extruder i powoli podawaj nowe wiékno dopdki nie bedzie widoczne.

2. Wycofaj szybko filament i podaj nowe witékno po podgrzaniu dyszy. Filament mozna delikatnie popchna¢.



'| 2 Rozpoczecie druku

Custom RepRap Information

[CREALITY)

3. Wybierz jezyk -> Nastepnie wybierz model
drukarki 3D -> kliknij przycisk ,Finish”

[

Creality Shcwr

ann

P

Load =
- REALITY S = -
8 [ B
LB SRS Crmfity Sicar
e ; i . il .‘l' 2
ey = 2 = 8

5 wHenEzs

TANEEE FAA

. RSN (g

1. Kliknij dwukrotnie, aby zainstalowa¢ oprogramowanie.

TrE6s (WA _$aRE G
2. Kliknij dwukrotnie, aby otworzy¢ oprogramowanie.

4.0pen the software

.

Load Select the file Wait for slicing to finish

3ARERIEE > Next—3

HLE —-Next—Finish, 7



13 | Start Printing
FHA$TEN

File List

CREALITY “~

AR

6.1nsert the Storage Card -> Select

“Procedure Selection” -> Select file in the L I " - ' ‘ pra ‘ 15

5.Generate G-code, and save the geode file to TF card. Storage card Print 9 L )

4R% G f

File names must be Latin letters or numbers, not Chinese | T
characters or other special symbols slicing software manual in the memory card!
XEBB/ANT FHAMF, REDNFHEMSHT S T R E A BRIEE, B N FEE RRT A R ER




'|4 Transform into a Laser Engraver BE&RUEFEHZIAN

I.Use to (jog modejmove the 3D Printing Module to the illustrated position.

€/ (Rap#izl) 3§ 3D {TERAB DB BRI E.

Click“Setting”->“Move”->Click "Z + /Z-" to move the Z axis, with a gapof60-80mm between machine head and the upper surface of workpiece

KT RE" - "B - ad Z+/Z-" E 2B, Mk EE T4 Rm60-80mm

CREALITY

CREALITY




Transform into a Laser Engraver — seEsisemzian

2.Pull out the signal cable, remove the 3 screws, replace the laser engraving head, fix the laser module to the X axis and insert the signal cable.

2IRHESE, IF FIMRL, FIRAOCRZI, SRCHIRAERE X M RaNES L.

Caution
Pleaseturn off the power and disconnect the
power before operation.

BRIFEIRE XN, FHEFRE

o Laser Machine Head x1

ORI

1
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m M4*8Hand Twist Nut x3 1
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M4*8FiiRes

M4*8 Hexagon Socket x3

CapScrews

M4 X B AL




'l 6 Transform into a Laser Engraver  BEEpUREEEZIA

3.Click“Control”-»Click “Machine head selection”->Select laser machine head (no need to return to home)

R EHRR - Rd PER" RNk (FRERRR)

CREALITY CREALITY CREALITY

CREALITY CREALITY CREALITY

Click " +1/-"to move the £ axis, with a gap ot bU-8Umm between

machine head and the upper surface of workpiece

R Z+/Z-" 7% Th, HkEE T L RE60-80mm




17 Transform into a Laser Engraver  sSCEpGEERZIA

4.Place the material , Immobilize the material

4 HEREL BEAR

o Board x1

!
/ \I\ TIPS, FIEdSE [TIdKE SUTE LU LdKE SdIELy PIELdULIunD dgdinst

5 . o accidents

‘ 2.Make sure the fixtures and binder clips don’ t impede the
movement of the linear modules.

BRET. LiSSSMFRSHFER, URERRN
2 BRERT RN R ELBRAER)

Non-standard

JHFRE




'| 8 Laser Head Focusing #¥kaif&
Turn the knob to adjust focal length until a focal point appears on the wood plate Double click tO position
e HESH AR E, EE*&LB‘J%%%W—*XY?&'&I%HE&

@ Laser Safety Goggles x1 : ‘

WD BE

1.Pleg® B #M, |ager goggles in advance to protect yourself from laser damage during your operation.
2.Please operate safely, to prevent yourself from touching the running laser printing head and laser
irradiation range to get injured.

VRESER, ENMFAFER, BRRLHE

BARLSHRMF, HRME TFPRRCTERBERNTHE, LeR%.




19 [ Start Laser Engraving Frasemz

) | Double dick to install the software. | R 2.Double dick to open the software. | s TF

* ® @

CrealityWorksh
oplen-2019-8-1

Crzalin
Creality Workshop : ;v;;,lzmzrk:l’{

O.exe O.exe

Creality Workshop

.

INULES. FUI UELdII> Ul LHE SUTLWdIE HISUULLIVIS, pledse Teiel

to the slicing software manual in the memory card!

RBET  ROER RS, BAEE R R R4 ER T




| 20 | Start Laser Engraving Fiasoeml

Open CrealityWorkshop -> Select Laser Engraving-* Insert image -> Generate bool -> Save into Storage Card.

Images ("jpeg %

| Open(0) |

|.Select the print mode and click "Open". 2.Select the file you want to print, and “Open”.

| Finish

Export Goode

Al 7

Videh [180

Height [119.612 |

l -

3.Adjustthe binary value to your satisfied size, and click 4.Adjust the width and height within printer’s printing
“Finish”. size, click “Export Geode”to export the printing file.



Start Laser Engraving &gzl
) #T7FCrealityWorkshop#ift—#2 “HOK" 1K, BB~ EMTIB-RE (REFHEHE)

‘v'\‘ages (‘.jbis.

- N # —

LAEFFFTENSIET, S A" 2R MBEITENRISMF, H4TH

\ #aTh || weIa

SHiGoode “ *on

132 409 |
/e

3B ECRERERREBNA), RE TR . 438 BR R EARERITEYTERSER,
Rl “FhGeode”, FHITENX {F.



Start Laser Engraving FascEl

6. Insert the Storage Card -» Select “Procedure Selection” -» Select file in the TF card -> Start Laser Engraving

BAFEFBFER-EH R FHaROCRZ

CREALITY CREALITY &

Selected file

Lo

File List

Settings . -

'«Qr

CREALITY CREALITY @«
PR

Bt




Transform into a CNC Engraver assscoNCERZI
|.Pull out the signal cable, remove the 3 screws, replace the CNC engraving head, fix the laser module to the X axis and insert the signal cable.

LIRHESE, IFTI3ML, BHRCNCRERIL, Rt BEERE X M EAESE.

Caution 1l

Pleaseturn off the power and disconnect

the nower hefare nneratinn

BRETASEXA, HETFRE

CNC Machine Head x1
CNCREZIk

T

@ M4*8Hand Twist Nut x3
M4*BFFTREL

»

M4*8 Hexagon Socket x3
CapScrews

M4 XA AEHLRL




24 Transform into a CNC Engraver 2EEmCNCR I

2.Click “Control”-»Click “Machine head selection”->Select CNC machine head (no need to return to home)

R REHI RS — R PSOERE" ERCNCHL (RRERIRR)

CREALITY CREALITY \ i CREALITY

CREALITY CREALITY




Transform into a CNC Engraver

IEERLCNCREZIAN

3.Remove the silicon carbon crystal glass on the platform AInstallation of engraving platform 5.Place the material,Immobilize the material

SRV RSB T 4 RERATE 5 HEME EEME

e Carving Platform x1
| S ibg]

OAcryIic sheet x1
WEHR

@ A&BCode x4
A.BEfF

|

@ M4*50 Hexagon x4
Countersunk Head Screw

M4"50 ARk AR

N4

@ M4 butterfly nut x4
MAGRIRS

| A

IO JUM HIOMUI TUMT MG LUUL D, LIS UL iU LS VUi v i

smaller than the maximum size.

2.Please make sure to take safetv precautions against accidents

BRET. L RENMSFZE,LFRARTEFRIRARYT
2IESDMF R 2R, URERES




Versatile Wrench x1

SHRIMRTF
X
t\\% s
\

@ Engraving Tools x1

7]

R

@ CNC Safety Goggles x1
CNCBA#PIRS

BERACNCREZIAN

6.Attach the CNC Engraving Tools, Move Z axis downward in 10mm, 1mm and 0.1mm until the drill just touches the platform, double click

6. EEHIIBICNCEEA £, M TBEIZH, FORAH10mm, Lmm,0. ImmiT# ), fEskRIF DT A, RYE@' HITEM

]

lul to position

height to avoid the occurence of the drill damaging machine parts.
2.Please wear CNC goggles to protect yourself from injury during your operation
3.Please use a multi-function wrench to fix the cutter to avoid falling off during printing
BEET. LESCNCYELEHAAEEER, WHAXBZIBNEESYEE, BRERFESYt
RS, ERMIFONCIPEE, ®FRLHY, UREmRst
WEASEMEFERFRT, BRTNIERHE




27 ' Start CNC Engraving stacNCEEZ

Open CrealityWorkshop -> Select CNC Engraving -> Insert image -> Generate bool -> Save into Storage Card.

Images {"jpeg *

_Open(0) | L

1.Click*“Open”. 2.Select the file you want to print, and “Open”.

Finish

Export Goode

N

¥:dsh |180

Height |119.612

3.Adjustthe binary value to yoursatisfied size, and click “Finish”. 4. Adjust the width and height within printer’s printing size,
click



28 Start CNC Engraving FFACNCEEZ!
FTFFCrealityWorkshop#R{—i%#% “CNC" 15, EANB B LR TIRRE (REDEMHF)

wHIN | ERL0

aup Oxm

ﬁéges (*Jpt,

\ #I7THO)

L& A" 25 BESTENRIA, H HTH "

FMLF  WAIE  eEie | wwin

3B ENBERBIBENAN, KE TR 4B BRE. ‘RS BRITEDNITEEE N,
miti FHHGeode”, SHITEN .



Start CNC Engraving FFACNCREZI

29 6.1 nsert the Storage Card -» Select “Procedure Selection” -> Select file in the Storage card Start CNC Engraving

BAFRFBEFEE->FRENX A>T HBCNCERZ

CREALITY CREALITY L )

Selected file

Start pr

File List

"R Q\

CREALITY - CREALITY L
AR

X5

D e

LT

height to avoid the occurence of the drill damaging machine parts. Z.Please wear CNC
goggles to protect yourself from injury during your operation

RERT . LERCNCHLEHASRMIEDS, WHESABZMNESYRE, BRh
SRS 2 BRETEPR, MIFCNCHES, MWFRLhP, USRS




Circuit Wiring

X axis motor Y axis motor Z1 axis motor | [E1 axis motor El [E2 axis motor
RIS ot
Z2 axis motor [

Touch Panel
Interface

= Micro USB Port
Micro USBSO

Y Limit switch
EXP1/12864 Z Limit switch
Screen interface
T EXP1 /12864
g Reserved port
Reserved port
BL-Touch
EXP2/12864 Reserved port
Screen interface BL-Touch
[ EXP2/12864

Nozzle thermistor

Comrollablefan‘ Uncontrollable fan

Powell nput
WA
Heating pipe2
Hot bed power output
P P 4{ (®®) ‘

Bed thermistor

Nozzle thermistor




Hot Swap Adapter Plate Circuit Wiring
RIRTEE IR B ERIR

Motor adapter cable 1

W RS

| Nozzle thermal extension cable

Cooling fan adapter cable

2 o]
Moo= o § I
SefE] =
GLE = =L
s ]
= o ! ] Controllable fan adapter
= o
— [
=i | AR R -
voa |l
4
o q B .
o J Nozzle heating tube adapter

RRIAE R




E-axis motor line

Elatiie

3.96 Terminal
3.96MF

2.54 Terminal

Cooling fan line

[ RS

Nozzle thermal line
AR
Controllable fan line

SRS

2.54 Terminal



Trouble-Shooting




WS

1. WRUR
2. fetium
3. ERUS

PR iy

- mann

1. mismm

1. WS

1. MR

o )

2. ARREAR




Due to the differences between different machine models, the physical objects and the final images can differ.The final
explanation rights shall be reserved by Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
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SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO.,LTD.

11F & Room 1201,Block 3,JinChengYuan,Tongsheng Community,
Dalang,Longhua District,Shenzhen,China,518109

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

Xﬂlliﬁﬁﬂﬂ; iﬁﬂﬁﬁﬁ

"llr, ‘21.:. 7 l_r[*"f #1201, 118



http://www.creality.com/
mailto:info@creality.com
mailto:cs@creality.com

