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Vielen Dank, dass Sie sich fiir Anycubic-Produkte entschieden haben!

Wenn Sie bereits eine Anycubic-Maschine gekauft haben oder mit der 3D-Drucktechnologie vertraut sind, empfehlen wir

Ilhnen dennoch, diese Anleitung sorgfaltig zu lesen. Die VorsichtsmaBnahmen und Anwendungstipps in dieser Anleitung
konnen eine falsche Installation und Verwendung besser vermeiden.

Um lhre 3D-Druckreise besser zu beginnen, kdnnen Sie zuerst die folgenden Informationen lesen:

Bitte besuchen Sie https://support.anycubic.com/,um uns bei Fragen zu kontaktieren. Sie kénnen auch weitere Informationen
wie Software, Videos, Modelle von der Website erhalten.

ANYCURIC APP ANYCURIC Wiki ANYCURBIC Support Center Multi-country User manual

Team ANYCURIC

Das Urheberrechtan dieser Anleitung liegt bei "Shenzhen Zongwei Cube-Technologie GmbH", bitte nicht ohne Genehmigung
nachdrucken.
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Geratelibersicht
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Packliste

Das folgende Zubehor und die Bilder dienen nur als Referenz, bitte
beziehen Sie sich auf das tatsachliche Produkt, das Sie erhalten.

Bildschirm

)

Druckerrahmen  Gehiuseboden Druckkopf

i

TascheNr. 1 TascheNr.2
M5*45 (4pcs) M2*14 (2pcs)

=

TascheNr.3

Kabelhalter M3*6 (4pcs)

Filamentrohr

TascheNr.5
TascheNr. 4 N U-DISK Netzkabel Kabelbinder - . - .
M4*16 (2pcs) M3 }O(Ipcs) (1pcs) (1pcs) (2pcs) Reinigungsstreifen 4.0/3.0/2.5/2.0/1.5 (1pcs) Disenreiniger
) M3*8(1pcs)
Schraubenschlissel
(1set) Filament Schmierfett
Geratepa rameter
Druckparameter Temperaturparameter Parameter der Stromversorgung

Druckprinzip:FDM (Fused Deposition Modeling)
Druckvolumen:250 mm (L) x 250 mm (W) x 260mm (H)

Dicke der Druckschicht:0.08 - 0.28mm
Positioniergenauigkeit:X /Y /Z 0.0125/0.0125 / 0.0025 mm
Anzahl der Diisen:Einzeldise

Diisendurchmesser:0.4 mm
Verbrauchsmaterial:PLA/TPU/PETG/ABS etc

Umgebungstemperatur:8 °C - 40 °C
Dusentemperatur:Bis zu300 °C
HeiBbetttemperatur:Bis zu 110 °C

Softwareparameter
Slicing-Software:AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura/Orca
Eingabeformat:.STL/.0B)

Stromeingang: 110V / 220V AC, 50 / 60 Hz
Nennleistung:400 W

Physikalische Parameter
Gerétedimensionen:452.9mm (L) X 504.7mm (W) X 483 mm (H)

Nettogewicht der Maschine:~9.2kg

Ausgabeformat:GCode
Verbindungsweise:U-DISK,AC Cloud,AnycubicSlicer

GroRte Druckerabmessungen:525.8mm (L) X 521mm (W) X 483 mm (H)



Masc h i nen i nsta llati on Fiir das Video zur Installationsanleitung scannen
Sie bitte den QR-Code auf der rechten Seite

@ Rahmeneinbauen

Befestigen Sie den Gehduseboden und den Rahmen des Druckers von unten mitden
TellerschraubenNr. 1
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@@ Rahmen einbauen

Fiihren Sie das Kabel des Z-Achsenmotors von der Riickseite des Druckers ausin das Loch ein und befestigen Sie es.




@Druckkopfka bel anschlieBen

1. Driicken Sie das Druckkopfkabel (orangefarbenes langes Typ-C-Kabel) nach unten und fiihren Sie
esindie Nutoberhalb des Druckkopfs ein.
2.Verwenden Sie die Beutelschraube Nr. 2, um das Kabel zu befestigen.

(2)
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@ Druckkopfinstallieren

Installieren Sie den Druckkopfvon der Riickseite des Druckers aus. Sichern Sie den Druckkopf mit den Tellerschrauben Nr. 3,
indem Sieihnim Uhrzeigersinninderin der Abbildung gezeigten Position drehen.
Eswird empfohlen, zuerst die beiden oberen Schrauben und dann die unteren Schrauben zu befestigen.

Hinweis: Bitte bringen Sie die Schraubenin
den weill markierten Lochern an.

(3)

D000

M3*6 (4pcs)

Vorderseite Zurick

.............



@Bildschirm installieren

1.Verwenden Sie fiir die Montage des Bildschirms Tellerschrauben Nr. 4.
2. Stecken Sie das FPC-Kabelin den Anschluss hinter dem Bildschirm, indem Sie auf den Anschluss driicken.

M4*16 (2pcs)

Hinweis: Achten Sie bei der Installation
es FPC-Kabels darauf, dass diese Seite
nachoben zeigt.




@AnschlieBen des Motorkabels der X-Achse

Fiihren Sie das Motorkabel (orangefarbenes kurzes 6-poliges Kabel) nach obenin die untere Nut auf der linken Seite der
X-Achse ein, um es festzuziehen.
Beachten Sie, dass die Kabelschnalle nach vorne zeigt. s
chnalle
=

AN




@ Kabelhalterung installieren

1. Driicken Sie den Kabelhalter nach unten,umihnin der Nut auf der linken Seite der X-Achse zu befestigen.
2. Stecken Sie das Druckkopfkabelin die Kabelhalterung.




@Reinigungsstreifen installieren

1. Schieben Sie den Reinigungsstreifen von hinten nach vorne in die Nut auf der Riickseite der X-Achse.
2.Verwenden Sie die Tellerschraube Nr. 5, um den Reinigungsstreifen von der Riickseite und Unterseite der
X-Achse aus zu befestigen.
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@ Installieren Sie den Filamentschlauch

1. Fiihren Sie ein Ende des einzeln verpackten kurzen Filamentschlauchs in die Offnung iiber dem Druckkopf und
dasandere Endein den Kabelhalter ein.

2. Stecken Sie den Filamentschlauch und das Druckkopfkabelin den Kabelbinder.

Ty

‘ H|nwe|s Wenn sich der Filamentschlauch nicht erfolgreich in die Kabelhalterung
einfiihren lasst, konnen Sie zunachst die blauen Halterungen an der Kabelhalterung
entfernen, den Filamentschlauch einfiihren und dann

die blauen Halterungen wieder inihre urspriingliche Position bringen..

ommmm
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@Installieren Sie den Spulenhalter

1. Stecken Sie den zylindrischen Griffin das Loch des Spulenhalters und drehen Sieihn dannin einem bestimmten Winkel,
um ihn zu befestigen.

2. Driicken Sieden Spulenhalter nach unten und setzen Sieihnin die Nut hinter dem Druckersockel ein.




Uberpriifen Sie vor Gebrauch

1.Prufung des D-Rads

Uberpriifen Sie, ob der Druckkopf wackelt. Wenn ja, stellen Sie die sechseckige Isolationsséule unter dem Druckkopf
so ein, dass sie reibungslos und ohne Wackeln gleitet.

N >
Stellen Sie den Sechskant-Abstandshalter hinter dem D-Rad ein

Druckkopf

Uberpriifen Sie, ob das Druckbett wackelt. Wenn ja, stellen Sie die sechseckige Isolationssdule unter dem Druckbett so ein,
dass sie reibungslos und ohne Wackeln gleitet.

ML

>
O (e ) Stellen Sie den Sechskant-Abstandshalter auf der Y-Achse ein

Druckplattform
13

: Ebenso kénnen die Umlenkrollen auf beiden Seiten des Portalrahmens verstellt werden.
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2.Uberpriifung des Riemens

Bitte bewegen Sie den Druckkopf und die Druckplattform manuell. Wenn es wahrend der Bewegung Schwierigkeiten

oderungewdhnliche Gerdusche gibt, stellen Sie den Spanner ein, um ein reibungsloses Gleiten des Druckkopfs oder
der Plattform zu gewahrleisten,

E Al X-Achsen-Riemenstraffer
T ﬂ [

Y-Achsen-Riemenstraffer

~ 7
[l < Losen | {

SchlieRen Sieden Drucker mitdem Netzkabel an eine Steckdose an und schalten Sie den Drucker ein.

) ) Festziehen

o L
3.Mit Strom verbinden

:Anmerkung: Y
1 1.Vermeiden Sie beim Einstecken des Netzkabels, dass es sich mit «
. dem Druckkopfkabel iiberkreuzt, um Stérungen zu vermeiden.

Power cord
! 2. Priifen Sie vor dem Einschalten des Gerits, ob die Spannung des |
» Druckers mit der 6rtlichen Spannung iibereinstimmt. '
.
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Einschaltanleitung

@Language ®@Area ®Network ® Cloud ® Complete setup ®Insert U-Disk

@self Test Auto-Level ® Load Filament @ Vibration compensation @ Print The Model

.
‘Hinweis: Die aktuelle Benutzeroberfldche dient nur als Referenz. Aufgrund laufender Funktionsaktualisierungen beachten Sie '
\bitte die Benutzeroberflache der neuesten Firmware-Version fir genaue Informationen. '

15



Filament laden
1.Setzen Siedas Filament auf den Spulenhalter.
2. Fiihren Sie das Filamentin den Extruder ein, bis Sie einen leichten Widerstand spiiren. Halten Sie dabei die Taste auf der Oberseite

des Extruders gedriickt.
3.Driicken Sie "Filament" - "Holder”- "Extrude” und warten Sie, bis das Filamentmaterial aus der Diise extrudiert wird.

' H|nwe|s Bevor Sie das Filamentin den Filamenteinlass einfiihren,
\ miissen Sie das Ende des Filaments begradigen. A: /\_/ 0 —’\/\/ 0

........................................

S - /\0—50
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Drucker-Verknupfung

1. Bitte schlieRen Sie den Drucker zuerst an das Netzwerk an.
2.Scannen Sieden QR-Code auf dem Druckerbildschirm, QR-Code-Pfad: [Settings] -[Cloud], laden Sie die ANYCUBIC-App
herunter, registrieren Sie sich und melden Sie sich beim ANYCUBIC-Konto an.

3. Offnen Sie die ANYCUBIC-App, klicken Sie auf [+intiate printing], klicken Sie auf [Scan] und scannen Sie den QR-Code auf
dem Druckerbildschirm, um das ANYCUBIC-Konto zu verkniipfen.

17
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Software-Installation und Verkniipfung
1.Installation der Software
Offnen Sie den beigefiigten USB-Stick und navigieren Sie in den Pfad: \Files_English_Anycubic Kobra 3 \Anycubic Slicer,
wdhlen Sie Windows/Mac, um die entsprechende Version zu installieren, doppelklicken Sie auf die Anycubic Slicer Anwendung,
umdie Installation zu starten.
2.Bitte schliefen Sieden Drucker an das Netzwerk an, bevor Sie die folgenden Schritte durchfiihren.
3.Anyubic Slicer Gebrauchsanweisung:
Offnen Sie den beigefiigten USB-Stick und navigieren Sie in den Pfad: :\Files_English_Anycubic Kobra 3\Anycubic Slicer
\Anycubic Slicer_Usage Instructions
@ Nachdem die Softwareinstallation abgeschlossenist, rufen Sie die @Wenn Sie bereits ein APP-Konto haben, kénnen Sie sicl
Hauptoberflache auf und klicken Sie auf [Workbench] oder [Login direkt mit Ilhrem Konto und Passwort anmelden.
to begin remote print] Wenn nicht, klicken Sie auf [Sign Up Now].




Software-Installation und Verkniipfung

(3)Klicken Sie auf[Add Printer] (4) Automatische Suche nach Druckern im selben LAN wie das aktuelle Gerét.
Wenn die APP mit dem Gerat verkniipft und mit demselben Konto angemeldet
ist, werden die Informationen automatisch synchronisiert.

19



Software-Installation und Verkniipfung

@Wéhlen Sieinden automatischen Suchergebnissen die @ Wenn die Suche fehlschlagt, geben Sie den CN-Code des Gerats ein,
Maschine aus, die verkniipft werden soll, und klicken Sie auf um eineVerbindung herzustellen.

[Add Now]Es kénnen mehrere Drucker angeschlossen Suchen Sie den CN-Code-Pfad: Wahlen Sie[Settings-Cloud Platform
werden. Wenn die Suche nicht erfolgreich ist, klicken Sie -More Information]auf dem Drucker. Sie kdnnen den CN-Code sehen
bitte auf [Connectwith device CN code] oder [connect
with APP]

20



Erster Druck

1) Wahlen Sie ein Modellvon Ihrem lokalen Speicher oder USB-Stick (U-DISK)
aus und starten Sie den Druckvorgang.
Wir empfehlen, eine der vorinstallierten Dateien als ersten Testdruck zu verwenden.

O

wahlen Sie das Modell aus dem lokalen

Makeronline QR code:
Modelle konnen liber
MakerOnline heruntergela
denwerden

O

Speicher oder dem U-DISK aus. Driicken Sie "Print". Printing in progress

................................

' Hinweis: B
+ Daseingebaute Modell unterliegt der Realitat. f

21



22

Beschreibungen anderer Funktionen

Schwingungskompensation: Es wird empfohlen, eine Resonanzdetektion durchzufiihren, wenn die Druckzeit 300 Stunden
Uberschreitet oder nachdem die Maschine bewegt wurde, um bessere Druckergebnisse zu erzielen. Die Resonanzdetektion
hilft, Resonanz- oder Vibrationsprobleme zu identifizieren, die wahrend des Druckprozesses auftreten kdnnen, und
ermoglicht geeignete MaBnahmen zur Minderung ihrer Auswirkungen. RegelmaBige Resonanzdetektion tragt zur

Stabilitat und Genauigkeit des Druckers bei und verbessert die Druckqualitat.

Dricken Sie "Tools" - "Control" - "Vibration Compensation" und warten Sie, bis die Maschine die Kalibrierung abgeschlossen
hat. Bitte bertihren Sie die Maschine wahrend des Kalibrierungsprozesses nicht.

Erkennung des Filamentauslaufs: Diese Funktion wurde entwickelt, um Druckfehler zu vermeiden, wenn das Filament mitten im
Druckvorgang ausgeht. Es weist den Benutzer darauf hin, das Filament zu ersetzen, bevor er den Druckvorgang fortsetzt, und
verhindertso, dass aufgrund von Filamentmangel unndétige Drucke entstehen.

Wiederaufnahme bei Stromausfall:Wenn Sie mit dem Filamenthalter drucken, muss diese Funktion im Falle eines plotzlichen
Stromausfalls oder eines versehentlichen Ausschaltens des Gerats nicht manuell eingestellt werden. SchlieBen Sie das
Gerat einfach wieder an die Stromversorgung an und schalten Sie es ein. Sie kdnnen dann den Druckvorgang fortsetzen.



Leveling

Dricken Sie "Tools" - "Control" - "Auto-Level". Warten Sie, bis die Maschine den Nivellierungsprozess abgeschlossen hat.

23
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Wartungsempfehlung

Z-Achsen-Gewindestangen

*Die Z-Achsen-Gewindestange muss regelmaBig geschmiert werden, da eine ordnungsgemaBe Schmierung einen reibungslosen Betrieb gewéhrleistet. Es wird
empfohlen, alle drei Monate Wartungsarbeiten durchzufihren.

Bevor Sie Schmierfett auf die Z-Achsen-Gewindestangen auftragen, ist es wichtig, sie grindlich zu reinigen und Staub oder Kunststoffpartikel zu entfernen.
Bewegen Sie dann mitden Achsenbewegungssteuerungen den Druckkopfin eine hdhere Position. Tragen Sie eine diinnen Schicht Schmierfett auf die
Z-Achsen-Gewindestangen auf und fihren Sie anschlieBend einen Referenzpunkt (Home) des Druckers aus. Sie kdnnen diesen Bewegungsprozess mehrmals
wiederholen, um sicherzustellen, dass das Schmierfett gleichmaBig auf den Z-Achsen-Gewindestangen verteilt wird. Sobald dies abgeschlossen ist, entfernen
Sie Uberschiissiges Schmierfett, das sich moglicherweise in der Ndhe der Gewindemutter angesammelt hat.

Doppelspindeln aus Metall fir die X- und Y-Achse

*Die doppelten Metallspindeln fir die X- und Y-Achse erfordern regelméaBige Schmierung, da eine ordnungsgemdaBe Schmierung einen reibungslosen Betrieb
sicherstellt. Es wird empfohlen, monatlich Wartungsarbeiten durchzufihren.

Bevor Sie Schmierfett auf die doppelten Metallspindeln flir die X- und Y-Achse auftragen, ist es wichtig, sie griindlich zu reinigen und Staub oder Kunststoffpartikel
zu entfernen. Tragen Sie anschlieBend eine diinnen Schicht Schmierfett auf die doppelten Metallspindeln fir die X- und Y-Achse auf und fihren Sie einen

Referenzpunkt (Home) des Druckers aus. Sie konnen diesen Bewegungsprozess mehrmals wiederholen, um sicherzustellen, dass das Schmierfett gleichméaBig auf
den doppelten Metallspindeln fir die X- und Y-Achse verteilt wird.

Z-Achsen-Gewindestangen Schmierfett Doppelspindeln aus Metall fiir die X- und Y-Achse

*Bitte scannen Sie den QR-Code fiir weitere Wartungsinformationen.



Wartungsempfehlung Anleitung fiir den Ersatz des Hotends ELigpi#

Ersatzfiirdas Hotend
1.Bevor Siedas Hotend austauschen, kiihlen Sie bitte zuerst die Diise ab, klicken Sie auf

[Tools] - [Preheat] - [Cooling], warten Sie, bis die Diisentemperatur unter 40 Grad fallt, und schalten Sie
den Drucker aus.

2. Driicken Sie leicht auf beide Seiten des Druckkopfs und ziehen Sie die vordere Abdeckung des Druckkopfs nach vorne,
um sie zu entfernen.

3.Ziehen Sie die unteren schwarzen und weien Linien vorsichtig nach vorne, um sie zu entfernen.

A0}

% ANYCUBIC
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Wartungsempfehlung

Ersatz fiir das Hotend
4.Ziehen Sie die Haltefeder nach vorne,um das Hotend zu [6sen.
5. Fiihren Sie das neue Hotend aufwarts bis ganznach unten ein, und achten Sie darauf, dass der weife Draht vorne liegt.
6. Driicken Sie die Riickhaltefeder zuriick, um das Hotend zu fixieren.
7.Stecken Sie die beiden Drahte wiederinihre urspriingliche Position und beachten Sie, dass der schwarze Draht unten liegt.
8.SchlieBen Sie nach Abschluss der oben genannten Vorgange die Frontabdeckung, um den Austausch des Hotends abzuschlieRen.

il
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Achtung

1.Der Anycubic 3D-Drucker erzeugt hohe Temperaturen. Greifen Sie wahrend des Betriebs nichtin den Drucker. Kontakt mit
extrudierten Materialien kann Verbrennungen verursachen.

2.Verwenden Sie hitzebestandige Handschuhe bei der Bedienung des Produkts.

3.Dieses Geratist nicht fir den Einsatz an Orten geeignet, an denen Kinder wahrscheinlich anwesend sind.

4.Die Sicherungsbewertung fiir den Drucker betragt 250V 10A. Ersetzen Sie die Sicherung niemals durch eine mithéherer
Stromstarke, da dies sonst zu einem Brand fihren kann.

5.Die Steckdose muss leicht zuganglich sein.

Wenn die oben genannten Probleme nicht gel6st werden kénnen, starten Sie bitte eine Beratung in unserem
After-Sales-Service-System und unsere Ingenieure werden lhnen innerhalb eines Arbeitstages per E-Mail antworten.
(https://support.anycubic.com/)

Warme Tipps:

1.Fullen Sie die Informationen basierend auf der SN des entsprechenden Modells aus.
Die mitroten Punkten gekennzeichneten Elemente sind obligatorisch.

2.Wenn die Bestellung erfolgreich ist, erhalten Sie bald eine Antwort vom
After-Sales-Service-Systemin Ihrem Postfach.

3.Wenn Sie erfolgreich eine Bestellung aufgeben, aber keine E-Mail erhalten, achten Sie
bitte auf Spam.

4.wWenn die Bestellungserstellung fehlschlagt, achten Sie bitte auf die Popup-Erinnerung
auf der Webseite.

27
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Name:APEX CE SPECIALISTS LIMITED

Add:89 Princess Street,Manchester, M1 4HT,UK
Contact:Wells

Tel:+441616371080
E-Mail:info@apex-ce.com

Name:Apex CE Specialists GmbH
Add:Habichtweg 141468 Neuss Germany
Contact:Wells Yan

Tel:+353212066339
E-Mail:Info@apex-ce.com
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