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Gracias por elegir los productos de ANYCURIC!

Quizas haya comprado impresoras ANYCURIC antes o esté familiarizado con la tecnologia de impresion 3D, pero le
seguimos recomendando que lea atentamente el manual, ya que las precauciones y técnicas de uso pueden ayudarle
mejor a evitarinstalacionesy usos incorrectos.

Visite https://support.anycubic.com/ para comunicarse con nosotros sitiene alguna pregunta. También puede obtener
mas informacién, como software, videos, modelos del sitio web.

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

Equipo de ANYCURIC

* Los derechos de autor deldocumento manual pertenecen a “Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd”, no se permite
reimprimirlos sin permiso.
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Vista generalde la maquina
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Lista de embalaje

Armazéndela Carcasadela Cabezalde Pantalla tactil Portabobinas Soporte para cables
impresién
BolsaNO0.5
Bo}sa NO.4 " Unidad USB Cabledealimentacién Organizadorde cables Limpiador
M4*16 (2pcs) M3*10(1pcs) (1pcs) (1pcs) (2pcs) depurga
- M3*8(1pcs) pes pes pes
Flament
L]
Labrncant
ot Edible
Llave
(1set) Filament Grasa

Parametros de la maquina

Parametros de impresion

Principio de impresion:FDM (Modelado por Deposicién Fundida)
Volumen de impresién:250 mm (L) x 250 mm (W) x 260mm (H)
Espesor de la capa de impresion:0.08 - 0.28mm

Precision de posicionamiento:X /Y /Z 0.0125/0.0125/0.0025 mm
Cantidad de boquillas:Boquilla tnica

Diametro de la boquilla:0.4 mm

Filamento:PLA/TPU/PETG/ABS etc

Parametros de temperatura
Temperatura ambiente:8 °C - 40 °C

Temperatura de la boquilla: Max. 300 °C
Temperatura de la cama caliente: Max. 110°C

Parametros del software

Software de corte:AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura/Orca
Formato de entrada:.STL/.OB)

Formato de salida:GCode

Método de conexion:U-DISK,AC Cloud,AnycubicSlicer

Los siguientes accesorios e imagenes son solo orientativos,
por favor remitase al producto real que reciba.

Bolsa NO. 1 BolsaN0.2 BolsaNO.3
M5*45 (4pcs) M2*14(2pcs) M3*6 (4pcs)

= e

4.0/3.0/2.5/2.0/1.5 Filamentrohr  Limpiadorde boquillas

(1pcs)

Parametros de alimentacion
Entrada de alimentacion:110V / 220 V AC, 50 / 60 Hz
Potencia nominal:400 W

Parametros fisicos

Dimensiones de la maquina:452.9mm (L) X 504.7mm (W) X 483 mm (H)
Dimensiones de laimpresora mas grande:525.8mm (L) X 521mm (W) X 483 mm (H)
Peso neto de la maquina:~9.2kg



|nstalaci6n de la ma’quina Para ver el video de instrucciones de -

instalacion, escanee el cédigo QR de 5 3
laderecha

@ instalacién del armazén

Fije lacarcasade labasedelaimpresorayelarmazén desde la parte inferior, usando para ello
los tornillosde bolsan.®1
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@Instalacién delarmazon

Inserte el cable del motordel eje Zen el orificio desde la parte posterior de laimpresoray fijelo.




@ Conecte el cable del cabezalde impresion

1. Presione el cable del cabezal de impresién (cable largo naranja de tipo C) hacia abajo e insértelo
enlaranurasituada encimadelcabezal de impresion.
2. Utilice el tornillo de bolsa n®2 parafijarel cable.

(2)
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Y M2*14(2pcs)
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@ Instalar el cabezal de impresidn
Instale el cabezal de impresion desde la parte posterior de laimpresora. Utilice los tornillos de bolsa n® 3 para fijar el cabezal
deimpresién girandolo en el sentido de las agujas del reloj en la posicién indicada en la figura.
Serecomienda fijar primero los dos tornillos superiores y después los inferiores.

Nota: Instale los tornillos en los orificios
resaltados enblanco.

(3)

D000

M3*6 (4pcs)

Atra
' Delantero tras
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@Instalar pantalla

1. Utilice tornillos de bolsadel n®4 parainstalar la pantalla.
2.Conecte el cable FPC al puerto situado detrds de la pantalla pulsando el terminal.

M4*16 (2pcs)

TR L
This side up

Nota: Cuando instale el cable FPC,
asegulrese de que este lado estd hacia
arriba.



@Conecte elcabledel motordel eje X

Inserte el cable del motor (cable corto naranja de 6 pines) orientado hacia arriba en laranurainferior dellado izquierdo del eje
X para apretarlo.
Lahebilladel cable debe estar orientada hacia delante. Hebilla

=
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@ Instale el soporte para cables

1. Presione hacia abajo el soporte para cables parafijarlo alaranuradelladoizquierdo del eje X.
2.Inserte el cable del cabezal deimpresién en el soporte paracables.




@Instalar limpiador de purga

1. Deslice el limpiador de purga desde atrds hacia delante en laranura de la parte posterior del eje X.
2. Utilice el tornillo de bolsa n®5 parafijar el rascador de purga desde la parte posterior einferior del eje X.
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@ Instale el tubo de filamento

1.Inserte un extremo deltubo de filamento corto empaquetado individualmente en el orificio que se encuentra encima
del cabezalde impresiény el otro extremo en el soporte para cables.
2.Encaje el tubo de filamentoy el cable del cabezal deimpresién en el organizador de cables.

Ty

Nota:

' : '
+ Sieltubo de flamento no se puede insertar correctamente en el soporte 1
: para cables, primero puede retirar los retenedores azules del soporte paral
'

'

cables, insertar el tubo de filamento y, a continuacioén, volver a colocar Ios N
retenedores azules en su posicién original.
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@ Instale el portabobinas

1. Coloque el mango cilindrico en el orificio del portabobinasy, a continuacidn, girelo en un dngulo determinado para fijarlo.
2.Presione el portabobinas hacia abajo eintrodizcalo en laranurasituada detras de la base de laimpresora.




Comprobacion antes de usar
1. Ajuste elastico de la polea

Verifique sila cabeza de impresidn estd temblando. Silo estd, ajuste la columna de aislamiento hexagonal que se
encuentra debajo de la cabeza de impresion hasta que se deslice suavemente y sin temblores.

Ajuste el espaciador hexagonal detras de larueda D

Cabezaldeimpresion

Verifique si la plataforma de impresion esta temblando. Si lo esta, ajuste la columna de aislamiento hexagonal que se
encuentra debajo de la plataforma de impresion hasta que se deslice suavemente y sintemblores.

L

> Ajuste elespaciador hexagonalenelejeY
O Lo p

Plataforma



2.Correas

Por favor, mueva manualmente el cabezal de impresiony la plataforma de impresion. Si hay alguna dificultad o ruido
anormaldurante el movimiento, ajuste el tensor para asegurar un deslizamiento suave delcabezalde impresiéon o

de la plataforma.

A Tensor de la correadel eje X
[

Tensor de la correadeleje Y~
Ajustar

3. Conexion a la alimentacion
Conectelaimpresora alatomade corriente con el cable de alimentacidny, a continuacién, encienda laimpresora.

1 1.Cuandointroduzca el cable de alimentacidn, evite cruzarlo

. conelcabledelcabezal deimpresién para evitar interferencias
! 2.Antesde conectar la alimentacién, compruebe que el nivel

+ dealimentaciéndelaimpresora coincide con el voltaje del

'

Power cord

\ suministro eléctrico local.

14 ' e ooluasenanoisesesosassssaooed A

-



Guiade encendido

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

Language rea Network

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

Load Filament Vibration Compensation

' Nota Lainterfaz actuales solo de referencia. Debido a las actualizaciones continuas de funciones, por favor consulte la interfaz de usuario de la Gltima !
v version de firmware para obtener informacion precisa. . Q ' 15



Cargade filamento

1. Coloqueelfilamento en el portabobinas.

2. Introduce el filamento en el extrusor hasta que note cierta resistencia. Mientras lo hace, mantenga pulsado el botén de la
parte superiorde el extrusor.

3.Pulse"Filament" - "Holder”- "Extrude" y espere a que el material de filamento salga por la boquilla.

' Nota Antes deinsertar el filamento en la entrada de filamento, | /\_/ 0 _,\/\/ 0
' asegurese de enderezar el extremo del filamento.

= Weo/s0c ®190/200¢ S @ @ @ /_\ () - Q

®

@ Filament

e )

AreupIC
KOBRA

-
I

Gr o

Extrude

Retract

‘*
\




Vinculacion de laimpresora

1. Conecte primero laimpresoraalared.

2. Escanee el cddigo QRen la pantallade laimpresora, ruta del cddigo QR: [Settings] - [Cloud], descargue la aplicacion
ANYCUBIC, registrese e inicie sesion en la cuenta ANYCUBIC.

3.Abralaaplicacién ANYCUBIC, haga clic en [+initiate printing], haga clicen [Scan] y escanee el cédigo QR en la pantallade
laimpresora paravincularlacuentade ANYCUBIC.

< Cloud

WiFi

Account

Bluetooth Name:

More Info

19:20 4

Workbench

it

Add printer

14:2a 7

Add printer

17
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Instalacion del software y vinculacion

1. Procedimiento deinstalacién del software

Abralaunidad USB adjuntay navegue hasta la ruta: \Files_English_Anycubic Kobra 3 \Anycubic Slicer,elija Windows/Mac
parainstalarlaversion correspondiente,y haga dobleclicen laaplicacién Anycubic Slicer parainiciar lainstalacién.
2.Conectelaimpresoraalared antes derealizarlas siguientes operaciones.

3.Instrucciones de uso de Anyubic Slicer:

Abralaunidad USB adjuntay navegue hasta la ruta: \Files_English_Anycubic Kobra 3 \Anycubic Slicer

\Anycubic Slicer_Usage Instructions

(1) Unavez completada lainstalacién del software, ingrese a lainterfaz (2)Siyatiene una cuenta APP, puede introducir
principaly hagaclicen [Workbench] o[Login to beginremote print]  directamente su cuentay contrasefia parainiciar

o sesion.Sino esasi, hagaclicen [Sign Up Now].
c Email Login
.
- [Account
-
a
n
Password
1]
= <<
; . Remember Me Forget Password?]
No Account ?_Sign Up Now




Instalacion del software y vinculacion

(3)Hagaclicen [Add Printer] (4) Encuentra automaticamente impresoras en la misma LAN que el dispositivo
actual.SilaAPPse havinculado al equipoy hainiciado sesién con la misma
cuenta, lainformacién se sincronizard automaticamente.

Add Pl‘i nter Add Printer x

You have successfully logged in. After adding
a printer, you can perform more operations.

Searching for Printer...

Only printers on the same local network as the current device can be discovered.

Add Printer

Other connection methods [ B Connect with device CN code J D Connect with App

Skip now

19



Instalacion del software y vinculacion

(5)Seleccione el equipo al que debe vincularse en los resultad(6) Sila bsqueda falla, introduzca el c6digo CN del dispositivo para
osdeblsquedaautomaticay hagaclicen [Add Now]

conectarse.Busque laruta del codigo CN: seleccione [Settings-
Se pueden conectar variasimpresoras; Silabusquedano Cloud Platform-More Information]en laimpresora. Puede
tiene éxito, haga clicen [Connect with device CN code] consultarel cédigo NC
oenfconnect with APP]
Add Printer i Connect with device CN code x
My Printers A My Printers A 1. Enter the settings menu an your printer
Anycubic Photon Mono X 6K Anyeubic Photon Mono X 6K 2 click the cloud button
3. Click more information button
5 | i, 4. Enter the 16 digit Device CN number you see on the printe
| i Now | Add Now
[ ] h Enter Device CN
1 2 3 4 5 '6 |7 B 98 EON Bl
Other connection methods [ 2 Connect with e CN cod ]I




Primeraimpresion

Selecciona un modelo desde el almacenamiento localo desdeun  Makeronline QR code:Los modelos E
U-DISKy comienza la impresion. se pueden descargaratravés de

*Recomendamos usar uno de los archivos preinstalados como la primeraimpresion de prueba. MakerOnline.

cafa

Blanted - Hero
Blanted - Hero

b
60GB/100GB

i@ Dark Theme designed

ANYCURIC

200/200 % 200/200

standard | | 8§ 100%

mm

Wéhlen Sie das Modell aus dem lokalen
Speicher oder dem U-DISK aus.

Printing in progress

+ Elmodelo integrado esta sujetoala realldaA

21
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Descripciones de otras funciones

Compensacionde Vibraciones: Serecomienda realizar una deteccion de resonancia cuando el tiempo de impresion excede
las 300 horas o después de que la maquina haya sido movida, con el fin de lograr mejores resultados de impresién.

La deteccion deresonancia ayuda a identificar problemas de resonancia o vibraciéon que pueden ocurrir durante el
proceso deimpresion,y permite tomar medidas apropiadas para mitigar suimpacto. La deteccidon regular de resonancia
ayuda a mantener la estabilidad y precisién de la impresora, mejorando la calidad de impresion.

Presiona "Herramientas" - "Control" - "Compensacion de Vibraciones"y espera a que la maquina complete la calibracion.
Por favor, notoques la maquina durante el proceso de calibracion.

Deteccion de falta de filamento : esta funcidn esta disefiada para evitar fallos de impresion cuando el filamento se agota en
mitad de unaimpresién. Avisa al usuario para que sustituya el filamento antes de continuar con laimpresién, lo que evita
eficazmente las impresiones desperdiciadas por falta de filamento

Reanudacion por pérdida de alimentacion: cuando se imprime utilizando el soporte de filamento, en caso de corte
repentino de la alimentacién o de apagado accidental del equipo, no serd necesario configurar esta funcién
manualmente. Basta con volver a conectar la alimentaciény encender el equipo. A continuacion, puede reanudar

laimpresion.



Nivelado

Presiona "Herramientas" - "Control" - "Nivelacién Automatica" Espera a que la maquina complete el proceso de nivelacion.

Auto-Level o

Vibration Compensation

PID Calibration

Are you sure you want to probe

hotbed ?

Cancel

Confirm
Q

caf?a

Auto-Level

Preheating

Auto-Level

Preheating

Probe

caf?a

Auto-Level

Preheating

Probe

Finish

23
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Recomendacion de Mantenimiento

Tornillos de avance deleje Z

Eltornillo de avance del eje Z necesita lubricacidn regular, ya que una lubricacion adecuada garantiza un movimiento suave. Se recomienda realizar el mantenimiento
cadatres meses.

Antes de aplicar grasa lubricante a los tornillos de avance del eje Z, es importante limpiarlos minuciosamente para eliminar cualquier polvo o particulas de plastico.
Luego, utilizando los controles de movimiento del eje, mueve el cabezal de impresién a una posicion mas alta. Aplica una capa delgada de grasa lubricante en los
tornillos de avance deleje Zy luego vuelve a la posicion de inicio de laimpresora. Puedes repetir este proceso de movimiento algunas veces para asegurarte de que

la grasa se distribuya uniformemente sobre los tornillos de avance del eje Z. Una vez completado, limpia cualquier exceso de grasa lubricante que pueda haberse
acumulado cerca de las tuercas de los tornillos de avance.

Doble husillo metdlico deleje X/Y

Los husillos metalicos dobles del eje X/Y requieren lubricacién regular, ya que una lubricacion adecuada garantiza un movimiento suave. Se recomienda realizar
elmantenimiento unavez al mes.

Antes de aplicar grasa lubricante a los husillos metdlicos dobles del eje X/Y, es importante limpiarlos minuciosamente para eliminar cualquier polvo o particulas

de plastico. Luego, aplica una capa delgada de grasa lubricante en los husillos metalicos dobles del eje X/Y y vuelve a la posicion de inicio de laimpresora.

Puedes repetir el proceso de movimiento algunas veces para asegurarte de que la grasa se distribuya uniformemente sobre los husillos metalicos dobles del eje X/Y.

Tornillos de avance deleje Z

Grasa Dobles husillos metalicos del eje X/Y

*Por favor, escanea el cédigo QR para obtener mésinformacién sobre el mantenimiento.



Recomendacion de mantenimiento
Sustitucion del cabezal caliente cabezal caliente

1. Antes de sustituir el cabezal caliente, debe enfriar primero elinyector, haga clicen [Tools] - [Preheat] -
[Cooling],, espere aque latemperaturadelinyector bajede 40°Cyapague laimpresora.

2. Presione ligeramente ambos lados del cabezal deimpresidn y tire de la cubierta frontal del cabezal de
impresién hacia delante pararetirarla.

3.Tiresuavemente de las lineas blancas y negras inferiores hacia delante para eliminarlas.

190/ 200

Hotbed

temp

ANYCUBIC

25
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Maintenance Recommendation

Sustitucion del cabezal caliente

4.Tire del muelle de retencién hacia delante para aflojar el cabezal caliente.

5.Inserte el nuevo cabezal caliente hacia arriba hasta el fondo, y tenga en cuenta que el cable blanco esta en la parte delantera.
6. Presione el muelle de retencidn hacia atras para fijar el cabezal caliente.

7.Vuelve aenchufarlos dos cables en su posicién originaly fijate en que el cable negro estd en la parte inferior.

8.Después de completar las operaciones anteriores, cierre la cubierta frontal para completar la sustitucién del cabeza caliente.

i}

Blie Bllel
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Atencion

1. Laimpresora 3D Anycubic genera alta temperatura. NO introduzcas la mano en laimpresora durante su funcionamiento.
El contacto con los materiales extruidos puede causar quemaduras.

2. Utiliza guantes resistentes a altas temperaturas al operar el producto.

3. Este equipo no es adecuado parasu uso en lugares donde haya nifios presentes.

4. La calificacion del fusible para laimpresora es 250V 10A. Nunca reemplaces el fusible con uno de amperaje superior,

ya que esto puede causar unincendio.

5.Eltomacorriente debe ser de facil acceso.

Esimportante sequir estas instrucciones de seguridad para garantizarun uso seguroy adecuado de laimpresora 3D Anycubic.

Silos problemas mencionados anteriormente no pueden ser resueltos, por favorinicia una consulta en nuestro sistema de
servicio posventa, y nuestrosingenieros te responderan por correo electronico en un plazo de un dia laborable.
(https://support.anycubic.com/)

Consejos utiles:

1. Rellena lainformacién basada en elnimero de serie (SN) del modelo correspondiente. Los
elementos con puntos rojos son obligatorios.

2.Silaordenserealiza exitosamente, pronto recibiras unarespuesta del sistema de servicio
posventa entu buzdn de correo electrénico.

3.Sirealizaste con éxito una orden pero no recibes un correo electrénico, por favor revisa tu
carpetade spam.

4.Silacreaciénde laordenfalla, por favor presta atencion a las notificaciones emergentes

enla paginaweb. 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

FC C€ RoHS
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