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1 PANTALLAS Y MENÚS  

La pantalla táctil de la K1C está organizada mediante una barra lateral izquierda 

desde la que se accede a las principales funciones de la impresora. 

1.1 Pantalla principal 

Esta es la pantalla que aparece normalmente cuando la impresora está encendida y 

no está realizando ninguna impresión. 

En ella se muestran: 

• Temperatura de la boquilla.  

• Temperatura de la cama caliente.  

• Temperatura de la cámara de impresión.  

• Acceso a los menús principales.  

• Gráfico de calentamiento de temperaturas. 

 

Esta pantalla es la pantalla de supervisión general de la impresora. 

Desde aquí se puede comprobar rápidamente: 

• Si la impresora está lista para imprimir.  

• Si se está calentando correctamente.  

• Si existe conexión de red.  

• El estado general del equipo. 

Menús 
principales 

Gráfico de 
calentamiento de 

Temperaturas 
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1.2 Menú Imprimir 
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1.3 Menú Preparar 

El menú Preparar contiene las funciones de mantenimiento y preparación de la 

impresora. 

Desde aquí se puede acceder a: 

• Movimiento de ejes.  

 

Extrusión y retarcción retracción de filamento.  
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Control manual de temperaturas, 

 

1.4 Menú Archivos 

En este menú podemos ver los archivos que están en la memoria de la propia 

impresora, si hubiéramos introducido un USB, aprecian los archivos del USB y en 

historia aparecen los archivos que se han imprimido. 
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1.5 Menú Ajustes 

Este menú permite configurar el comportamiento general de la impresora. 

Entre las opciones más habituales encontramos: 

• Idioma.  

• Región.  

• Configuración WiFi.  

• Sonidos.  
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1.6 Menú Información y Soporte 

Desde aquí es posible consultar: 

• Manuales.  

• Historial de errores.  

• Información de la impresora. 
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2 CARGA Y DESCARGA DEL FILAMENTO 

2.1 Tipos de filamento 

El filamento es el material plástico que utiliza la impresora para fabricar las piezas. 

Se presenta en forma de bobinas y se introduce en la impresora mediante el sistema 

de alimentación del extrusor. 
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Los materiales más habituales son: 

Material Dificultad Uso recomendado 

PLA Muy baja 
Piezas decorativas y uso 

general. 

PLA Silk Baja Piezas decorativas 

PETG Media Piezas resistentes 

TPU Alta Piezas flexibles 

El más recomendado es el PLA por su facilidad de impresión 

2.2 Partes implicadas en la carga del filamento 

Durante este proceso intervienen varios elementos de la impresora: 

• Bobina de filamento: Contiene el material que se utilizará para imprimir. 

• Tubo guía: Conduce el filamento hasta el extrusor. 

• Extrusor: Es el mecanismo encargado de empujar el filamento hacia el 

hotend. 

• Palanca Lock / Unlock: Permite abrir o cerrar el sistema de arrastre del 

extrusor. 

• Hotend: Calienta el filamento hasta fundirlo. 

• Boquilla: Es la salida por la que se deposita el plástico fundido. 

2.3 La importancia de la palanca Lock / Unlock 

Uno de los errores más habituales de los usuarios principiantes consiste en intentar 

introducir el filamento sin colocar correctamente la palanca. 
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2.3.1 Posición Unlock 

La posición Unlock libera el mecanismo de arrastre. 

Debe utilizarse para: 

• Introducir un filamento nuevo. 

• Retirar un filamento. 

• Resolver determinados atascos. 

2.3.2 Posición Lock 

La posición Lock bloquea el mecanismo y permite que los engranajes arrastren 

correctamente el filamento. 

Debe utilizarse: 

• Después de introducir el filamento. 

• Antes de utilizar las funciones de carga o extrusión. 

2.3.3 Error frecuente 

Si la palanca permanece en Unlock, el extrusor no podrá empujar correctamente el 

material y la impresión fallará. 
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2.4 Cargar de filamento 

Paso 1. Preparar la bobina 

Comprobar que el filamento gira libremente. 

Verificar que no existen nudos ni cruces. 

Paso 2. Cortar la punta 

Realizar un corte limpio en diagonal. 

Paso 3. Colocar la palanca en Unlock 

Mover la palanca del extrusor a la posición Unlock. 

Paso 4. Introducir el filamento 

Insertar el filamento hasta notar resistencia. 

No forzar. 

El filamento debe avanzar de forma suave. 

Paso 5. Colocar la palanca en Lock 

Una vez introducido el material: 

Mover la palanca a la posición Lock. 

Este paso es imprescindible. 

Paso 6. Utilizar la función Load 

Desde la pantalla táctil: 

Preparar → Filamento → Extruir 

La impresora calentará automáticamente la boquilla. 

Paso 7. Verificar la extrusión 

Cuando la temperatura sea suficiente: 

La impresora comenzará a empujar material. 

Se debe observar una salida continua de plástico por la boquilla. 
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2.4.1 Cómo comprobar que la carga ha sido correcta 

La carga es correcta cuando: 

• Sale material de forma uniforme. 

• No se escuchan chasquidos. 

• El extrusor no patina. 

• El filamento avanza sin dificultad. 

Si alguno de estos síntomas aparece, revisar el procedimiento. 

2.5 Descargar filamento 

La descarga debe realizarse siempre mediante las funciones de la impresora. 

Nunca se recomienda tirar del filamento en frío. 

Paso 1 - Acceder al menú de filamento. 

Preparar → Filamento → Retraer 

Paso 2 - Esperar al calentamiento automático. 

Paso 3 - Cuando la impresora lo indique: Extraer suavemente el filamento. 

Paso 4 - Guardar la bobina correctamente. 

2.5.1 Problemas frecuentes durante la carga 

1. El filamento no entra 

Posibles causas: 

✓ Palanca en Lock. 

✓ Punta mal cortada. 

✓ Restos de material anterior. 

Solución: 

✓ Colocar en Unlock. 

✓ Recortar la punta. 

✓ Revisar posibles obstrucciones. 

2. El extrusor hace clic 
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Indica que los engranajes no pueden empujar correctamente. 

Posibles causas: 

✓ Temperatura insuficiente. 

✓ Atasco parcial. 

✓ Filamento deformado. 

3. No sale material por la boquilla 

Posibles causas: 

✓ Hotend obstruido. 

✓ Filamento roto. 

✓ Temperatura incorrecta. 

La mayoría de los problemas de impresión tienen su origen en una carga incorrecta 

del filamento o en el uso de material deteriorado.  
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3 COMO USAR CREALITY PRINT 

3.1 Introducción 

Creality Print es el programa que se utiliza para preparar los modelos antes de 

enviarlos a la impresora, ya que la impresora no es capaz de imprimir directamente 

un archivo STL. 

El proceso correcto sería: 

1. Conseguir o crear un modelo 3D (STL o 3MF).  

2. Abrirlo en Creality Print.  

3. Configurar la impresión.  

4. Generar el G-Code.  

5. Enviarlo a la K1C o guardarlo en USB. 

3.2 Instalación 

Lo primero que debemos hacer es instalar el programa Creality 

Print desde el centro de software. 

Os irán saliendo unas serie de pantallas de configuración 
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La primera vez que se abre el programa debemos de seleccionar la impresora o 

impresoras que vamos a utilizar, más adelante tambien se puede seleccionar si 

queremos añadir una nueva. 
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3.3 Elementos principales de la interfaz 
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19 
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3.4 Parámetros básicos más importantes 

Antes de imprimir un modelo 3D, es importante conocer algunos parámetros que 

influyen directamente en la calidad, la resistencia y el tiempo de impresión. 

Aunque Creality Print ofrece muchas opciones de configuración, para comenzar 

es suficiente con entender los siguientes ajustes: 

3.4.1 Altura de capa 

La altura de capa determina el grosor de cada una de las capas que forman la pieza. 

• Una altura de capa pequeña (por ejemplo, 0,12 mm) proporciona un mejor 

acabado superficial, pero aumenta considerablemente el tiempo de 

impresión.  

• Una altura de capa grande (por ejemplo, 0,28 mm) reduce el tiempo de 

impresión, aunque la superficie de la pieza mostrará más las líneas de las 

capas.  

Para la mayoría de las impresiones se recomienda utilizar una altura de capa de 

0,20 mm, ya que ofrece un buen equilibrio entre calidad y tiempo de fabricación. 

Para acceder a este parámetro debéis ir a la pestaña Preparar, dentro de la 

categoría Calidad, localizar el apartado Altura de la capa. 
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3.4.2 Relleno 

El relleno es la estructura interna de la pieza. Determina la cantidad de material 

que se utiliza en el interior y, por tanto, su resistencia. 

• Un relleno bajo consume menos material y reduce el tiempo de impresión.  

• Un relleno alto aumenta la resistencia de la pieza, pero también incrementa 

el consumo de material y la duración de la impresión.  

Para piezas decorativas suele ser suficiente un relleno del 10 % al 15 %. Para 

piezas funcionales se recomienda entre 20 % y 30 %. 

Para acceder a este parámetro debéis ir a la pestaña Preparar, dentro de la 

categoría Fuerza, localizar el apartado Relleno. 

 

 

                            

 

3.4.3 Soportes y borde de adherencia 

Los soportes son estructuras temporales que la impresora genera automáticamente 

para sostener partes del modelo que quedarían suspendidas en el aire durante la 

impresión. 

Una vez finalizada la impresión, estos soportes deben retirarse manualmente. 
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Se recomienda activarlos únicamente cuando el modelo los necesite, ya que 

aumentan el tiempo de impresión y el consumo de material. 

Para acceder a este parámetro debéis ir a la pestaña Preparar, dentro de la 

categoría Soporte, Habilitar soporte. 

 

 

                             

Los borde de adherencia se deben utilizar en piezas con baja adherencia en la base, 

para aumentar la misma. Para encontrar esta opción hay que activar la opción de 

Avanzado que está en la parte superior derecha 
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Ir a la pestana Otros, dentro de la categoría Borde de adherencia, aquí puedes 

elegir tipo de borde y el ancho del mismo 

3.4.4 Temperatura de la boquilla 

La temperatura de la boquilla debe ajustarse según el tipo de filamento utilizado. 

Si la temperatura es demasiado baja, el material no se fundirá correctamente. Si es 

demasiado alta, pueden aparecer defectos en la pieza. 

Para el filamento PLA, que es el más utilizado, suele funcionar correctamente una 

temperatura comprendida entre 200 °C y 220 °C. 

3.4.5 Temperatura de la cama 

La cama caliente ayuda a que la pieza se adhiera correctamente durante las 

primeras capas y evita deformaciones. 

Para PLA suele utilizarse una temperatura de entre 50 °C y 60 °C. 

Para acceder tanto a la temperatura de la boquilla, como a la de la cama, hay que 

ir a la pestaña Preparar, en Filamento, dar la flecha y editar  
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3.4.6 Perímetros o paredes 

Los perímetros son las capas exteriores que forman la pared de la pieza. 

Aumentar el número de paredes suele mejorar la resistencia de la pieza sin 

necesidad de incrementar mucho el relleno. 

Para la mayoría de los modelos se recomienda utilizar 3 paredes, ya que ofrecen 

una buena combinación de resistencia y consumo de material. 

Para acceder a este parámetro debéis ir a la pestaña Preparar dentro de la categoría 

Fuerza, localizar el apartado Perímetros. 
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3.5 Configuración recomendada para PLA  

 

Parámetro Valor recomendado 

Altura de capa 0,20 mm 

Relleno 15% 

Paredes 3 

Soportes Automáticos cuando sean necesarios 

Temperatura de boquilla 220 °C 

Temperatura de cama 50 °C 

 

3.6 ¿Cómo imprimir? 

1. Importar el modelo 3D 

El primer paso consiste en cargar el modelo que queremos imprimir. Para ello, se 

importa un archivo 3D, normalmente en formato STL o 3MF, al área de trabajo 

de Creality Print. 

2. Seleccionar la impresora, el material y la configuración de impresión 

Una vez cargado el modelo, es necesario indicar: 

• La impresora que se va a utilizar (Creality K1C).  

• El tipo de filamento (PLA, PETG, TPU, etc.).  

• El perfil de impresión deseado (calidad, velocidad, relleno, soportes, etc.).  
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Estas configuraciones afectan directamente a la calidad final de la pieza, al tiempo 

de impresión y al consumo de material. 

3. Laminar el modelo (Slice) 

Creality Print divide el modelo 3D en cientos o miles de capas horizontales y 

genera las instrucciones que la impresora necesita para fabricar la pieza. 

Este proceso recibe el nombre de laminado o slicing y da como resultado un 

archivo G-Code, que contiene todos los movimientos, velocidades y temperaturas 

que utilizará la impresora durante la impresión. 

4. Enviar el trabajo a la impresora 

Una vez generado el G-Code, el trabajo puede: 

• Guardarse en una memoria USB para imprimirlo posteriormente.  

• Enviarse directamente a la impresora a través de la red Wi-Fi.  

La Creality K1C ejecutará las instrucciones del archivo y fabricará la pieza capa a 

capa hasta completar el modelo. 

 


