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Caros Usuarios

Obrigado por escolher os produtos da Creality. Este guia rapido apresenta os passos para despacotamento, instalagdo e depuracao. Por favor, leia-o

cuidadosamente antes de utilizar.

Para obter instru¢des mais detalhadas, videos de despacotamento e tutoriais de servigo pds-venda, visite a plataforma Creality Wiki.
A equipe da Creality estd sempre pronta para lhe fornecer um servico de qualidade. Se encontrar algum problema durante o uso, entre em contato conosco

através do numero de telefone e e-mail fornecidos no final deste guia rapido.

Comprou um produto mas

nao sabe como usa-lo?

Nao se preocupe, todas as [ 22
suas duvidas serao

resolvidas!

Creality Wiki oficial

Creality Cloud - Seu Universo

de Impressao 3D Espera

por Vocé!

Descubra a plataforma de >
impressao 3D tudo-em-um
projetada para todos os
entusiastas.

Creality Cloud App

https://wiki.creality.com Q

iv.g Compreenséo abrangente do novo produto, exploragdo
imersiva de suas funcionalidades.

' Guias detalhados de operagao para ajuda-lo a comegar
facilmente.

K2 Plataforma de suporte profissional pés-venda oferecendo
solugdes eficientes.

https://www.crealitycloud.com Q

E‘ Acesse uma vasta biblioteca de modelos de alta
qualidade.

iv.g Ajustes de fatiacdo na nuvem e de Impresséao integrados
tornam a impressdo mais facil do que nunca.

E& Controle remotamente e imprima com apenas um clique,
a qualquer hora, em qualquer lugar.



Instrucoes de uso

1. N&o use esta impressora por métodos ou operagdes que nado estejam descritos neste manual, caso contrério, pode resultar em
ferimentos acidentais ou danos materiais.

2. Nao instale esta impressora perto de materiais inflamaveis ou explosivos, nem de fontes excessivas de calor. instale esta impresso ra
em um ambiente ventilado, refrigerado e livre de poeira.

3. Ndo instale esta impressora em um ambiente com vibragao ou instavel, pois a qualidade da impressdo serd comprometida quando a
impressora for balangada.

4. Use o filamento recomendado pelo fabricante, caso contrério, o bico pode entupir ou a impressora pode ser danificada.

5. Use o cabo de alimentag&o fornecido com a impressora e ndo o de outros produtos. O plugue de alimentagao deve ser conectado a
uma tomada de trés pinos com aterramento.

6. Nao toque no bico ou na mesa aquecida enquanto a impressora estiver em funcionamento, caso contrario, vocé pode se queimar.
7. N&o use luvas ou acessorios ao operar a impressora, caso contrdrio, as partes méveis podem causar ferimentos acidentais,incluindo
cortes e laceragdes.

8. Apds a conclusdo do processo de impressdo, use ferramentas para limpar o filamento no bico enquanto ele ainda estad quente. Ndo
toque no bico com as maos durante a limpeza, caso contrario, vocé pode se queimar.

9. Limpe regularmente o corpo da impressora com um pano seco enquanto a alimentagéo estiver desligada e limpe a poeira, materiais
de impressdo pegajosos e objetos estranhos nos trilhos da guia.

10. As criangas devem estar acompanhadas por um adulto o tempo todo ao usar ou estar perto da impressora.

>>

11. Os usuarios devem cumprir as leis e os regulamentos do pais e da regido correspondentes onde o equipamento esté localizado (local

de instalag&o), seguir a ética profissional e prestar atengdo as obrigagdes de seguranga. O uso de nossos produtos e equipa mentos
para qualquer finalidade ilegal é estritamente proibido. Nossa empresa ndo assumird nenhumaresponsabilidade legal relevante de
nenhuma pessoa gue violar a lei.

12. Dica: Nao conecte ou desconecte os cabos em uma base carregada.

Hot parts!
Burned fingers when handling the parts
Wait one-half hour after switching off before handling parts
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1. Sobre o Dispositivo

1.1 Lista da Embalagem

@ Impressora

® Suporte de Bobina

@ Filamento

@ Tubo de PTFE

@ Cabo de Alimentagio

@ Guia rapido

@ Cartao de servico
de pés-vendas
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1. Sobre o Dispositivo

>>

{R Caixa de ferramenta

—_—

(1] Limpador de bocal

=

@ Lamina de corte

ﬁ:ﬂjj

® Chave de caixa

@ cChave allen

)

@ Alicate de corte

Dicas: Os acessorios acima sdo apenas para referéncia. Consulte os acessérios fisicos.
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1. Sobre o Dispositivo

1.2 Sobre a Impressora

Tensionador da

. = S S Conexdo do
= = k @,
CREALITY &
P

{ Ventoinha traseira )

( camera ) (_ Portause )
p
C

Limpador de Bico) CSuporte de carreteD** 777777

{ Ventoinha de ) ( ) )
xaustio com Filtr Conduto de descarte o

! (" Plataforma de D Porta de Cabo )
impress&o Creality 485/

I
|
E* n ¢ A pll (Tomada de energia )

Fjgﬂ‘ﬂﬁf’ |& e, fTensionadorda) C Interruptor 1\

- - \_correia do eixo Z deenergia /

IS N Tensionador da
Ventoinha lateral correia do eixo Y
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1. Sobre o Dispositivo
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1. Sobre o Dispositivo

1.3 Equipment Specificationsi

Parametros Basicos

Modelo K2 Poténcia nominal 1350W@220V,450W@110V

Tecnologia de Impressdo FFF Tensdo nominal 100-240V~, 50/60Hz

Tamanho da impressora 260*260*260 mm® Tela Tela colorida sensivel ao toque de 4 polegadas
Dimensdes 404*436*545 mm? Filamentos suportados PLA/PETG/ABS/PLA-CF/PET

Velocidade de impressao <600 mm/s Cémera de monitoramento com IA  Configuracdo padréo

Aceleragdo <20000 mm/s* Recuperagdo de Perda de Energia ~ Sim

Precisdo 100 mm=0,1 mm Purificagdo do ar Sim

Tipo de extrusora Extrusora de engrenagem dupla proxima Otimizag&o de vibragdes Sim

Diametro do filamento 1,75 mm Lampada de iluminagdo Sim

Didmetro do Bico 0,4 mm CFS Sim

Temperatura do boco <300°C Extensdo CFS <4

Temperatura da cAmara quente  <100°C Software de Corte Creality Print 6,0 e acima

Plataforma de impresséo Placa de constru¢do em ago com mola PEI dioma ;PX/English/ﬁspaﬁo!(Deutsc::/frafgais/Pyccm|7|/
Método de Nivelamento Nivelagdo Automatica ortugués/Italiano/Tiirk/ B8/ ¥ o]

WiFi 2,4 GHz Modo de Trabalho Drive USB/WiFi

Armazenamento embutido 8GB EMMC Formato de arquivo de impressdo ~ Gcode/3MF
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1. Sobre o Dispositivo

1.4 Tamanho do Equipamento

698mm

545mm

532

Dimensdes totais da maquina (404 x 436 x 545), incluindo a
alca da tampa superior, a alga da porta frontal e as
almofadas dos pés. Por favor, certifique-se de manter pelo
menos 10 cm de distancia entre a maquina e a parede.




>>

2. Desembalar

2.1 Remova os suportes do fuso de chumbo e os parafusos de travamento da mesa aquecida

-
@ <M}

r' N

@ Retire os suportes do lado esquerdo e direito da haste roscada. @ Use uma chave sextavada para remover os quatro parafusos de bloqueio da
cama aquecida indicados pelos rétulos amarelos.

2.2 Instalar Acessoérios
2.2.1 Instalar a Tela da Impressora

BN\

Retire o adesivo
do cabo de fita.

@ Descole o adesivo do cabo flat no topo interno da maquina e puxe o cabo @ Conecte o cabo da tela: Fique atento & diregio mostrada na figura e
flat da tela através da ranhura da tela no topo da maquina. pressione para conectar.

| 07



2. Desembalar

>>

@ Insira a tela na maquina:
A. Alinhe a trava da tela com a ranhura da tela na maquina.
B. Empurre suavemente para a esquerda para trava-la no lugar.

2.2.2 Instale o Suporte de Bobina e o Tubo de PTFE

@ Primeiro, remova os dois parafusos do suporte de material do painel
traseiro. Em seguida, alinhe o suporte de material com os orificios na
parte de tras da maquina e fixe-o com os dois parafusos.

00
o

@ Conectar o tubo de Teflon: Como mostrado na figura, conecte as duas extremidades do
tubo de Teflon nas juntas pneumaticas no suporte de material e na maquina.

08



2. Desembalar

2.3 Conectar CFS

Usudrios que ndo compraram o CFS podem pular esta etapa.

Por favor, limpe os residuos pelo}
menos uma vez a cada 24 horas
para evitar o bloqueio da saida

de residuos.

@ O cabo 485 é verde.

O tubo de PTFE é amarelo.

2.3.1 Instale o buffer de filamento

835000;

“:sa“gggawnnno@w

e

g o

@@j@@:::

>>

@ instale o buffer de filamento na parte traseira da impressora e aperte-o com dois parafusos buffer;
preste atencédo a diregdo do buffer, ndo o instale na direcdo errada.

2.3.2 Conecte o tubo de PTFE e o cabo 485

2\

@ O tubo de PTFE mais longo conecta o
conector de cinco vias do CFS ao buffer.
O tubo de PTFE mais curto conecta o buffer

CFS a impressora.

09
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@ O fio de comunicagdo 485 mais curto
conecta o CFS ao buffer.
O fio de comunicagao 485 mais longo
conecta o CFS a impressora.
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2. Desembalaje

Seiasasetbiat, po—
ol S00202850082000% 004002995000

@ Conectar a saida do hub do CFS e o reservatério: insira uma extremidade do @ Conecte o buffer a impressora seguindo as etapas A, B e C.
tubo de PTFE mais longo na saida do hub do CFS (posicdo a); insira a outra
exj%rlemit):lade no reservatorio (posicdo b, em qualquer um dos quatro
orificios).

© Conecte o cabo Creality 485 ao CFS e ao buffer: Observe que o cotovelo é @ Conecte o CFS a impressora usando o cabo de comunicagio 485: Este cabo
inserido na posicdo do buffer c, e a cabega reta é inserida na posi¢ao do tem conectores retos de 6 pinos em ambas as extremidades, sem orientacdo
CFS d (em qualquer um dos dois soquetes 485 do CFS). especifica. Insira uma extremidade na posigéo e do CFS e a outra extremidade

na posicéo f da interface da maquina.

10



2. Desembalar

2.4 Conectando varios CFS

Usuérios que ndo compraram o CFS podem pular esta etapa.

"

@ O cabo 485 é verde.
O tubo de PTFE é amarelo.

>>



2. Desembalar

2.5 Guia de Ligar

Idioma

3z English Deutsch Espafiol
Frangais Italiano ‘Portugu ‘ Pycckuii

Turkish B et=0f

Configure sua rede Pular

Creality-xxx
IP 172.2

Creality-gues
Creality-gi

Outros...

Anterior

Auto-verificagdo

Aquecimento do bico
Aquecimento da mesa

Ventoinha de calor

Néotoque naimpressora
duranteoteste

Retire os quatro parafusos, a, b, c e d, de acordo com a
posicdo indicada pela seta amarela.

A

Anterior

Configuragdes de Fuso Horério
UTC-12:00
UTC-11:00
UTC-10:00

uTC

Autoteste concluido

12

Bem-vindo & Impressora 3D da Creality

Mantenhao cuboverde no diagrama livre de detritos e cliqueem “Préximo” .

Anterior

Vinculagdo a Creality Cloud Pular
Use o aplicativo CrealityCloud para le para entrar

Area | Internacional

RS

Anterior

Politica de Privacidade
Prefécio

[ Li e concordo com esta Politica de Privacidade

Anterior -

Auto-verificagdo

Bem-vindo ao processo de autoteste

1.Cologue a plataforma de imp

2.Espera-se que o processo de autoteste
leve cerca de 16 minutos

@ Siga as instrugdes na tela para completar o guia de inicio.
@ Sons altos durante a otimizagao de vibragdo sdo normais.

A interface atual é somente para referéncia.Devido a atualizagdo continua das fungées,
ela esta sujeita a IU do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.




3. Uso do Produto

3.1 Interface do Usuario

Temperatura do boco

100 =220°C

Temperatura da
camara quente

Temperatura do corpo

® 6 © © ©

Os parametros podem ser
configurados manualmente.

O lado esquerdo é a barra de navegacao:

@ Inicio: No estado inativo, vocé pode visualizar a temperatura de cada parte da maquina; durante a impress&o, vocé pode ver o progresso da impress&o
do modelo e outras informagdes nesta interface.

(2] Pagina de Ajuste: Nesta pagina, vocé pode operar a maquina para mover, carregar filamentos, etc.
(3) Pagina de Arquivos: Nesta pagina, vocé pode escolher arquivos para imprimir e operar a impressao.
(4] Pagina de Configuragdes de Fungdo: Vocé pode configurar rede, cdmera e outras fungdes; também pode ver informagdes da maquina.

@ Pagina de Ajuda: Vocé pode exportar logs ou ver o wiki da maquina.

A interface atual é somente para referéncia.Devido a atualizagdo continua das fungdes,
ela estd sujeita a U do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.

13



3. Uso do Produto

3.2 Carregar Filamento do Suporte de Bobina

@ Pendure o filamento no suporte de bobina.

@ Passe os filamentos pelo tubo de Teflon e empurre suavemente até que nio
possam mais ser empurrados.

Filamento

Extrusdo  Retract

Filamento

Marca Creality
Nome

Cor

Temperatura do bico

Avanco de pressdo

Back

Filamento

Tipo PLA
Hyper PLA
V4
240°C
0.04

Extrusdo  Retract

Redefinir Sim

4

@ Toque manualmente na tela para definir as informacées do filamento: Pagina de ajuste — Filamento — Editar (conforme mostrado abaixo do rack de material).
Defina a marca, o tipo, o nome e a cor do filamento e, por fim, clique em "Sim" para salvar as configuragdes.

14




Filamento

Extrusa% Retract Durante o processo de extrusdo, vocé pode observar
que os filamentos est&o fluindo pelo bico.

@ Extrusio: Empurre o filamento suavemente com a m3o e clique em “Extrus&o” na interface do filamento. A maquina ira configurar automaticamente
a temperatura atual do filamento e, apés o aquecimento ser concluido, ird extrudir o filamento automaticamente.

Durante a extrusdo, vocé pode observar se ha filamento
saindo do bico. Se ndo houver fluxo, vocé pode empurrar
suavemente o filamento em direcdo ao extrusor no tubo de
Teflon atras da maquina e, em seguida, clicar novamente em
"Extrude”.

Filamento

A interface atual é somente para referéncia.Devido a atualizagdo
continua das fungGes,ela esta sujeita a IU do software/firmware
publicado mais recentemente no site oficial.

Extrusdo  Retract

@ Retract: A. Clique em Afastar na pagina de gestio do filamento, e o extrusor se movera automatica-
mente para a frente esquerda para cortar o filamento para retragéo.
B. Aguarde o término da retragéo e extraia o filamento do tubo de Teflon atras da méaquina.

| 15



3. Uso do Produto

3.3 Carregar Filamento do CFS

Filamento

a
@

o b/ - @ Y (28

PLA
[4 @c 2d z

Guia Extrusdo  Retract

Usuérios que ndo compraram o CFS Para evitar que o carretel de filamento fique preso, ndo utilize carretel de papelao
podem pular esta etapa. com bordas néo tratadas ou que estejam deformados como um todo.

©E o botso Atualizar RFID, que pode ser usado para ler o filamento. Se a leitura for bem-sucedida, o filamento restante e
a cor do filamento serdo exibidos. Se a leitura falhar, o bot&o de edigao de filamento serd exibido, e o filamento sera
exibido como "?".

@ ¢ o estado de slot vazio, exibido como /", e a edig&o ndo é suportada.

@ significa que o filamento RFID foi lido, o icone do olho serve para visualizar as informagdes do filamento, o filamento RFID
s6 suporta visualizagao; se este for RFID e vocé quiser usar um ndo RFID da préxima vez, clique no botao de pré-carrega-
mento, espere a leitura finalizar e depois clique no botéo de edi¢édo do filamento.

@) ¢ filamento comum, que suporta ediggo.

©® ¢ o estado onde o RFID n&o é lido, o display do filamento fica com "?". Nesse momento, vocé precisa clicar no botao de
editar para editar manualmente as informagdes do filamento.

@ ¢ o status de umidade do CFS. Verde significa que a umidade esta apropriada, laranja significa que a umidade esta
ligeiramente alta e vermelho significa que a umidade estd muito alta. O dessecante pode precisar ser substituido.

@ Introducao a interface de gestdo de filamentos: A pagina de gestdo de filamentos esté dividida em duas partes: o suporte de bobina [esquerda] e o CFS [direita].
O cdédigo acima do filamento no CFS, como 1A, indica o nimero do slot.

Carregar filamento: Coloque o filamento no CFS, alinhe a ponta do filamento com o tubo de
Teflon do respectivo compartimento, empurre suavemente e solte apos sentir a forga de

tragdo. O filamento serd carregado automaticamente.

@ Carregar/descarregar filamento.

Descarregar filament: Primeiro, certifique-se de que o filamento n&o esta no extrusor, neste
caso, basta pegar o filamento e puxa-lo para fora; se estiver no extrusor, clique primeiro no
botdo Retract, aguarde até que o filamento retorne ao CFS e depois retire o filamento.

16




4.1 Configuracdo do Filamento

Filamento

@

K Xe

PLA
©®©

Extrusdo Retract

@ insira o filamento e aguarde o aperto (o filamento RFID n&o
precisa ser editado, em caso de filamento néo RFID, "?" sera

exibido apds a leitura, e o filamento precisara ser editado
manualmente).

Filamento

@

' o
Usudrios que ndo compraram o CFS podem pular esta
etapa.

PLA

1
4 ®© (O

z z
A interface atual é somente para referéncia.Devido a
atualizagdo continua das fungdes,ela esta sujeita a U

do software/firmware publicado mais recentemente
no site oficial.

Extrusdo

Retract

@ Verifique se as informacdes do filamento exibidas na tela
correspondem ao filamento no CFS.

17
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4.2 Imprimir

Selecdo de Filamento(?

®Adrea® éacoreo tipo de material contido no arquivo de impress&o. Por exemplo, o PLA verde no fundo
da figura indica que é necessario PLA verde;

o Adrea® é o estado apés a conclusio do mapeamento do arquivo de impresséo para o compartimento de
filamento. Por exemplo, ndo ha PLA verde no compartimento de filamento, e o PLA azul é selecionado
automaticamente;

® Quando o mapeamento falha, '--' sera exibido, e o usuario precisa selecionar o material manualmente;

® Permitir CFS significa imprimir com filamento CFS, caso contrario, o filamento do rack de material sera
¥ Ativar CFS usado para impresséo, e o arquivo multicolorido sera considerado como um arquivo de cor Unica;

¥ Calibragem ® Verifique a Calibragao de Impressao para ativar a fun¢do de nivelamento automatico.

wenjianmi -
Gl 1669 Voltar Imprimir

@ Clique no arquivo na tela, confirme o status do mapeamento
do filamento e clique em Imprimir.

A interface atual é somente para referéncia.Devido a atualizagéo
continua das fungdes,ela esta sujeita a IU do software/firmware
publicado mais recentemente no site oficial.

@ Imprimindo...

18



4.3 Slicing com Creality Print

4.3.1 Download e Instalagdo de Software

A Faga login no site da Creality Cloud para baixar o mais recente software de fatiamento Creality Print:
_~ https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software/creality-print
Creality Print

4.3.2 Conectar Maquina a LAN

Creality-guest2
Creality-guest3

Creality-guest4

Creality-guest5

Outros...

@ Verifique o IP da maquina na tela da maquina: Configu- @ Insira o IP da maquina no software de corte para a vinculagio:
ragdes — Rede. Adicionar manualmente — Inserir IP.

A interface atual é somente para referéncia. Devido a atualizagdo continua das funcdes,
ela estd sujeita a IU do software/firmware publicado mais recentemente no site oficial.
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4.3.3 Cortar e Enviar para Impressédo

Para obter tutoriais mais detalhados sobre o uso do software
de fatiamento, por favor, acesse o Wiki oficial da Creality 3D:
https://wiki.creality.com/en/software/update-released

A interface atual é apenas para referéncia. Consulte a Ul mais
recente do software/firmware no site oficial para atualizagdes.

@ Clique em "Cortar Placa" e, depois que o corte estiver completo, clique
em "Enviar para Imprimir".

eality K2 Plus 0.4 nozzle

Print Calibration

Siap)  send only

@ Verifique as informagdes da maquina e do filamento, depois clique em
"Iniciar Impress&o".
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4.4 Creality Cloud Online
4.4.1 Download e Instalagdo de Software

1. Método 1: Escaneie o QR code abaixo para baixar e instalar 2.Método 2: Pesquise "Creality Cloud" na loja de aplicativos para
o app Creality Cloud. baixar e instalar.
https://www.crealitycloud.com Q lase E2geD
Q. Creality Cloud © Cancel
E Acesse uma vasta biblioteca de modelos de alta qualidade . ) )
Creality Cloud(3D Prin... UPDATE
for 3D Printing

Iv.g Ajustes de fatiacdo na nuvem e de Impresséo integrados B
tornam a impresséo mais facil do que nunca. K%Kk 300 [ Shenzhen Creality3.. [ Utilities

R N
Thingiverse Printables |...
3D Printing | STL Viewer

g Controle remotamente e imprima com apenas um clique, a
qualquer hora, em qualquer lugar.

GET

Jook ok Yr e 13 (2 Jonathon Tufts B utilities

Creality Scan GET
Utilities

Y ¥k ki 8 (2 CREALITY 3D (HK) TE @ utilities

Creality Cloud App
L 4 B # € Q

Search
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4.4.2 Vincular e adicionar um dispositivo

Use o aplicativo Creality Cloud no seu telefone mével para escanear o cddigo QR na tela da impressora e vincular a impressora a sua conta.

14:48
< App Store

Discover Models

-
glls Ww
Leaderboard Premium

EorYou PrintFiles  Premium

22 46 @D

I
M

a
.

=

Toy mode

Discounts

E

Area Internacional

Use o aplicativo CrealityCloud para ler o cédigo para entrar.

Cliqgue em Configuragdes —
Conta, depois escaneie o cédigo QR.

Creality
ID: 0000000000
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< Success

Name the device:
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5. Dicas e Rotina de Manutencao

5.1 Lubrificacdo e manutencao

(AreadoeixoY 1)

45’ rea do trilho guia)

{_ Areadofuso1 )

{Area do eixo Z 2
-(Areadoeixo Z 1

‘-1 —_—

(Areadoeixo Y 2)

(AreadoeixoZ3)

************ Area do fuso 2
************** Area do eixo Z 4

Manutenc&o regular a cada 300 horas: Por favor, aplique regularmente graxa nas areas mostradas no
diagrama. Apenas uma pequena quantidade de graxa é necessaria no centro, e ela se espalhara
uniformemente através do movimento automatico.
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5. Dicas e Rotina de Manutencao

5.2 Itens de Manutencao

Instrucdes de manutencao

Limpeza da maquina Limpe os detritos dentro da maquina para garantir que sua operacao nao seja afetada. Antes de cada impressao

Extremidade quente Verifique se a saida do cabo estd normal, caso contrario, verifique se a extrusora esta bloqueada. Apos cada troca de filamentos

Verifigue se hj residuos de filamentos e cola na superficie da plataforma, se houver,

Plataforma de impressao limpe a superficie da plataforma. Antes de cada impressao

Mecanismo de movimento  Lubrificagdo do eixo XYZ e do fuso de avanco. Tempo acumulado de impress&o por 300 horas

Filtragdo de ar Substitua o cartucho do filtro de ar. Tempo acumulado de impress&o por 300 horas

Otimizagao das veias de vibragdo
Auto-inspegao Tempo acumulado de impresséo por 300 horas
Autonivelamento

Troca de filamentos do mesmo tipo: siga o processo normal de Retragédo - Alimentagéo

Troca de filamentos diferentes: Aquega o bico previamente para alcangar a temperatura

Troca de filamento desejada do filamentoatual, em seguida, retraia, troque pelo filamento desejado e aqueca /
previamente o bico até uma temperaturamaior de extrusao de filamento dos dois filamentos,
alimente por 30s até aue o filamento seja totalmenteextrudado e, finalmente, defina a
temperatura do bico até a temperatura do bico do filamento atual.

Se os problemas acima n&o puderem ser resolvidos:
@ Por favor, escaneie o codigo QR do K2 Wiki para ver mais tutoriais detalhados de servico pés-venda (também pode ver os
passos detalhados de desembalagem do produto, guias em video, instrugdes de uso e a instalagdo do equipamento CFS).

@ Du entre em contato com a nossa central de atendimento pos-vendas pelo numero +86 755 3396 5666 ou envie um
e-mall para cs@creality.com.

K2 Wiki
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Como cada modelo é diferente, o produto real pode ser diferente da ilustracdo. Consulte o produto real
Os direitos finais de interpretacao pertencem a Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNOLOGY CO., LTD.
18th Floor, JinXiuHongDu Building, Meilong Road, Xinniu Community,
Minzhi Street, Longhua District, Shenzhen City, China.

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

E-mail: cs@creality.com
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