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Cherclient,

Merci d'avoir choisi les produits ANYCURIC.
Peut-étre étes-vous familier avec la technologie d'impression 3D ou avez-vous déja acheté des imprimantes ANYCURIC

par le passé, mais nous vous recommandons vivement de lire attentivement ce manuel. Les techniques d'installation et
les précautions présentées dans ce manuel peuvent vous aider a éviter tout dommage ou frustration inutile.

Veuillez visiter https://support.anycubic.com/ pour nous contacter si vous avez la moindre question. Vous pouvez
également obtenir davantage d'informations, telles que des logiciels, des vidéos et des modeles, sur le site web.

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

Team ANYCURIC

*Ledroitd'auteur de ce document manuel appartient a "Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd." et n'est pas autorisé a étre reproduit sans autorisation.
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Apercu de la machine
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Apercu de la machine

Couvercle
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r A a
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®
| E Interrupteur
® d'alimentation

Portducible Orificederaccordement Portde connexion
de signal dutubedefilament du cordon d'alimentation

/
Entrée dufilament

Evitezd'utiliser ACE Pro pourimprimer des matériaux flexibles,
notamment TPU, TPE ou PVA absorbant, évitez d'utiliser des
matériaux qui sont trop dur (module trop élevé) ou trop fragile
Faites glisser vers la gauche pour verrouiller (pasassez de.téna‘cité),veu.illez utiliserun supportde bobine
etvers la droite pour déverrouiller externe pourimprimer ces filaments.




Liste de colisage

Les accessoires et lesimages sont fournis a titre de référence uniquement,

veuilllez vous référez au produit que vous recevez.

ANYCUBIC Color Engine Pro Téte d'impression .
(ACE Pro) p Ecran

Kobra 3-Printer

Ly (1) & (D)

SacNO.4 . . . N .
SacNO.3 M3*10(1pcs) Lecteur de carte Cable d'alimentation Cable de signal
M4*16(2pcs 1 2 1 4
(2pcs) M3*8(1pcs) (1pcs) (2pcs) (1pcs) (4pcs)
Filament
]
Labric
O ) oy
Filament Graisse Nettoyeur de buses Bouclebleue

Parametres de machine

Parametres d'impression Parameétre de température
Principe d'impression:FDM (modélisation des dépots de filament fondu) Température ambiante:8 °C - 40 °C
Volume d'impression:250 mm (L) x 250 mm (W) x 260mm (H)
Epaisseur de la couche d'impression:0.08 - 0.28mm
Précision de positionnement:X /Y /Z 0.0125/0.0125/0.0025 mm
Nombre de buses:Single
Diamétre de buse:0.4 mm
Filaments:PLA/TPU/PETG/ABS etc

Température de buse:Jusqu'a 300 °C
Température du lit chauffant :jJusqu'a 110°C

Parametres du logiciel
Slicer:AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura/Orca

Format d'entrée:.STL/.0BJ

Formats de sortie de logiciel:GCode

Méthode de connexion:U-DISK,AC Cloud,AnycubicSlicer

Supportde bobine Supportde cable

SR

SacNO.1 SacNO.2

Tourde purge M2*14 (2pcs) M3*6 (4pcs)

Organisateur de cables

tube a filaments clée

(5pcs) (1 set) 4.0/3.0/2.5/2.0/1.5

Parameétres de puissance
Alimentation d'entrée:110V / 220 V AC, 50 / 60 Hz
Puissance nominale:400 W

Paramétres physiques

Taille de la machine:452.9mm (L) X 504.7mm (W) X 483 mm (H)

Dimensions maximum de l'imprimante:525.8mm (L) X 521mm (W) X 483 mm (H)
Poids net de la machine:~9.2kg

ACE Pro Taille de la machine:365.9mm (L) X 282.8mm (W) X 234.5 mm (H)

ACE Pro Poids net de la machine : ~4.6kg 3
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d'installation, veuillez scanner le
code QR adroite

@Connecter le cable de latéte d'impression
1.Appuyezsurle cable de latéte d'impression (cdble long orange type-C) et insérez-le dansla

rainure au-dessus de la téted'impression.
2. Utilisezlavisde lapochette n® 1 pourfixerle cable.

iR

N M2*14 (2pcs)

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



@Installer latéted'impression

Installez latéte d'impression parl'arriere de l'imprimante. Utilisez les vis de la pochette n° 2 pour fixer la téte d'impression
en latournantdans lesens horaire dansla position indiquée sur lafigure.
Ilest recommandé de fixer d'abord les deux vis supérieures, puis les vis inférieures.

Remarque:Veuillezinstaller les vis dans les trous
indiqués en blanc.

M3*6 (4pcs)

! 2.5 .

Dos

Devant



@Ecran d'installation

1. Utilisezdes vis de la pochette n®°3 pourinstaller ['écran.
2.Branchezle cadble FPCdans le portsitué derriére l'écran en appuyant sur la borne.

M4*16 (2pcs)

Remarque: Lorsque vousinstallezle
cable FPC, veillez a ce que ce cbté soit

~ orientéversle haut.



@Connectez le cable du moteurde l'axe X

Insérezle cdble du moteur (cible court a 6 broches orange) vers le haut dans larainure inférieure sur le cdté gauche de l'axe

Xpour lefixer.

Notez que laboucle du cable est orientée vers 'avant.
=

Boucle

AN




@ Installez le supportde cable

1. Appuyezsurlesupportde cable pour le fixer alarainure sur le c6té gauche de l'axe X.
2.Insérezle cdble de latéted'impression dans le supportde cible.




@Installez la tour de purge

1. Faites glisser latourde purge de l'arriére vers l'avant dans la rainure située a l'arriére de l'axe X.
2. Utilisez lavis de pochette n° 4 pour fixer latour de purge a l'arriére et au bas de l'axe X.
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@Installez le tube de filament (sauter cette étape si vous imprimez en plusieurs couleurs)

1.Insérezune extrémité du tube de filament court emballé individuellement dans le trou situé au-dessus de la téte
d'impression et 'autre extrémité dans le support de cable.
2.Insérezletube defilamentetle cidble de latéte d'impression dans|'organisateur de cables.

7

’ Remarque :
Sile tube de filament ne peut pas étre inséré dans le support de cable,
vous pouvez d'abord retirer les attaches bleues du support de cable,
insérer le tube de filament, puis remettre les attaches bleues dans leur
. position d'origine.

10



@ Installez le support de bobine (sauter cette étape si vous imprimez en plusieurs couleurs)

1. Placez la poignée cylindrique dans le trou du support de bobine, puis faites-la pivoter un certain angle pour la fixer.
2.Appuyezsurlesupportde bobine etinsérez-le danslarainure située derriére labase de l'imprimante.

11



@ installer ACE Pro

1.Placez ACE Pro sur le cdté gauche de l'imprimante Kobra 3, a une distance de 10 - 15 cm.
2.Insérezl'extrémité a4 broches du cable dans le trou situé sur le cdté gauche des périphériques.
3.insérez l'extrémité a 6 broches du cable dans le trou situé dans le coin gauche de l'ACE Pro.
Veilleza ce quelaboucleducéble soitorientée vers 'extérieur.

12

Devant |

6Pin  Buckle

Signal cable




@ Installer ACE Pro
l.Insérezles quatre tubes de filament dans le moyeu de filament de la téte d'impression.
2.Insérez les quatre tubes de filament dans les ports de connexion des tubes de filament de ['ACE Pro (Remarque: les tubes

defilament ne sont pas disposés dans|'ordre).
3. Utilisezun organisateur de cables pour fixer le cable.

@ @ L

13
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Vérification avant utilisation

1. Ajustement de l'élasticité de la poulie

Vérifiez sila téte d'impression tremble. Si c'est le cas, ajustez la colonne d'isolation hexagonale située sous la téte
d'impressionjusqu'a ce qu'elle glisse en douceur et sans trembler.

Téte d'impression

Ajustez l'entretoise hexagonale derriére laroue D

Vérifiez sile plateaud'impression tremble. Sic'est le cas, ajustez la colonne d'isolation hexagonale située sous le plateau
d'impression jusqu'a ce qu'ilglisse en douceur et sans trembler.

ML

O Lo p

J

Plateforme d'impression
14 ) |

J» Ajustezl'entretoise hexagonalesurl'axeY




2. Courroies
Veuillez déplacer manuellement latéte d'impression et la plateforme d'impression. Si vous rencontrez des difficultés

ou des bruits anormaux pendant le mouvement, ajustez le tendeur pour garantirun glissement fluide de la téte
d'impression ou de la plateforme.

A Tendeur de courroie de l'axe X
[

Tendeur de courroie de l'axe Y~
Desserrez

3. Connexion a l'alimentation
Connectez l'imprimante et 'ACE Pro a une prise de courant a l'aide du cdble d'alimentation, puis mettez l'imprimante

"Remarque: R
1. Lorsquevousinsérezle cordon d'alimentation, évitez de:
le croiser avec le cdble de la téte d'impression afin d'éviter:
toute interférence.
2.Avantde mettre I'appareil sous tension, vérifiez que la

- ) + tensiond'alimentationdel'imprimante correspondala
Facearrieredel'ACEPro* tansion locale.

Power cord




Guide de mise sous tension(lorsque l'ACE Pro n'est pas connectée)

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

Languag a Network
guage re e ANYCUBIC

For Fre 1 To

@self Test Auto-Level ® Load Filament

Print the model?
Vibration Compensation —

1 Q-

' Note L'interface actuelle estfournie a titre de référence uniquement. En raison des mises a jour continues des fonctionnalités, veuillez vous référer a ' interface \
16 'utlllsateurdela derniére version du micrologiciel pour obtenir des informations précises. 1 .



Guide de mise sous tension(lorsque ACE Pro est connectée)

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

Language rea Network ANYCUBIC

 To

@sSelf Test Auto-Level @ Load Filament
# 1501200 ala

oad Fila it Print the model?
i Vibration Compensation o

1§~

'Note L'interface actuelle estfournie a titre de référence uniquement. En raison des mises a jour continues des fonctionnalités, veuillez vous référer a l'interface
ilisateur de la derniere version du micrologiciel pour obtenir des informations précises. I .




Chargement du filament
1.Placezau moinsunrouleau defilamentdans I'ACE Pro.
2. Insérez une extrémité du filament dans l'entrée du filament, et 'ACE Pro préchargera automatiquement le filament aprés 'avoir détecté.
3.Appuyezsurl'interface [Filament], cliquez pour sélectionner un filament, puis la marque de modification apparaitra. Sélectionnez le
matériau et la couleur et cliquez sur Enregistrer. Sivous utilisez le filament Anycubic RFID, la couleur et le matériau du filament seront
automatiquement identifiés.

4. Aprés avoir effectué les opérations ci-dessus, cliquez sur [Extrude], attendez que la buse chauffe jusqu'a la température prédéfinie, et le
filament sera extrudé de la buse.

[

= 2 Modifiezla

N couleuretle
matériau
|

7

® Material

Box state

Drying time 24:00:00

@ Color

v v T Dryer ®

Filament Backup [ ]

| ﬂ V n Extrude @ Retract
& %: o}

. Remarque:Avantd'insérer le filament dans l'entrée de filament, :
. veillezaredresser l'extrémité du filament. '

Entréedu
filament ~




Liaison d'imprimante

1.Veuillezd'abord connecter l'imprimante au réseau.
2.Scannezle code QRsurl'écrande l'imprimante, chemin du code QR: [ Settings]-[Cloud], téléchargez |'application ANYCUBIC,
inscrivez-vous et connectez-vous au compte ANYCUBIC.

3. Ouvrezl'application ANYCUBIC, cliquez sur[+intiate printing], cliquez sur [Scan], et scannez le code QR sur l'écran de l'impri-
mante pour lier le compte ANYCUBIC.

14:20 4 - 14:20 - - 14:2a 9 - -

Workbench < Add printer || Add printer
< Cloud

WiFi  Anycubic-Officeanc prnter e Y °
. ‘ - - | |  printeradded successfully!
Account AR T Amuic Pheten Mone M7 Pra Anyeut v Mana h

mREA Pz it

T
T
I

l 3

More Info
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Installation du logiciel et liaison

1. Procédure d'installation du logiciel
Ouvrezlaclé USBjointe et accédez au chemin d'accés: \Files_English_Anycubic Kobra 3 combo\Anycubic Slicer, choisissez

Windows /Mac pourinstaller laversion correspondante, double-cliquez sur 'application Anycubic Slicer pour commencer
l'installation.

2. Connectez l'imprimante au réseau avant d'effectuer les opérations suivantes.

3. Mode d'emploi Anyubic Slicer:

Ouvrezlaclé USBjointe et accédez au chemin:\Files_English_Anycubic Kobra 3 combo\Anycubic Slicer

\Anycubic Slicer_Usage Instructions

(1)Une fois l'installation du logiciel terminée, accédez a l'interface (2)sivous avez déja un compte APP, vous pouvez
principale etcliquezsur [Workbench] oul[Login to begin remote print]  saisirdirectement a votre identifiant de compte et

R s .. votre mot de passe pour vous connecter.
BED -~ o - ) - ) Sinon, cliquezsur [Sign Up Now].
@ Email Login
+
& |Account
-
a
n
Password
L] Wt
= 2o (O
; . Remember Me Forget Password?]
No Account ?_Sign Up Now




Installation du logiciel et liaison

(3)cliquez sur [Add Printer] (4)Recherche automatiquement lesimprimantes sur le méme réseau local que l'-
appareil actuel.Sil'APP est liée a la machine et connectée au méme compte,
lesinformations seront automatiquement synchronisées.

Add Pl‘i nter Add Printer =

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 0 cConnect with App

Skip now

21



Installation du logiciel et liaison

(5)Sélectionnez la machine qui doit &tre liée dans les résultats (6) Silarecherche échoue, entrez le code CN de 'appareil 3
derecherche automatique et cliquez sur [Add Now]

connecter.
Plusieursimprimantes peuventétre connectées;silarech-  Trouvezle chemind'accésaucode CN: Sélectionnez[Settings-
erche échoue, cliquez sur [Connect with device CN code] Cloud Platform-More Information] sur l'imprimante. Vous
ou[connect with APP] pouvez afficher le code CN
Add Printer x Connect with device CN code x
My Printers A My Printers A

1. Enter the settings menu on your printer
Anycubic Photon Mono X 6K

2. Click the cloud butt
Anycubic Photon Mono X 6K lick the cloud button

3. Click more infarmation button

G = | i, 4, Enter the 16 digit Device CN number you see on the printer
[\ Add Now ﬂ Add Now

Enter Device CN

1 2 3 4 5 6 7 |8 98 0N B
ni on the T etwi ITE VIC ] 11s
Other connection methods [ E Connect with device CN cod ]I
! Remarque: M
' L'interface logicielle dépend de la derniére version. !



Premiéreimpression

Sélectionnez un modele depuis l'ordinateur ou la clé USB, puis

lancez l'impression.

*Nous vous recommandons d'utiliser l'un des fichiers préchargés pour une premiere

impression de test.*

ANYCUBIC

Sélectionnez le modeéle local
stockage ou U-DISK.

Christmas tree

Imprimer

peuvent étre téléchargésvia
MakerOnline

% 200/200 | * 2007200

(7} standard 100%

o} I

sélectionnez la couleur, Impression en cours
appuyez sur "Print".

Correspondance des couleurs : cartographiez les

filaments réels vers le fichier d'impression filaments

prédéfinis

23
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Autres descriptions de fonctions

Compensation desvibrations : Ilestrecommandé d'effectuer une détection de résonance lorsque le temps d'impression
dépasse 300 heures ou apres avoir déplacé la machine, afin d'obtenir de meilleurs résultats d'impression. La détection
derésonance permetd'identifier d'éventuels problémes de résonance ou de vibrations pouvant survenir pendant le
processus d'impression, et permet de prendre les mesures appropriées pour atténuer leurimpact. Une détection réguliere
de larésonance contribue a maintenir la stabilité et la précision de l'imprimante, améliorant ainsi la qualité d'impression.

Appuyez sur "Outils" - "Contréle" - "Compensation des vibrations" et attendez que la machine termine l'étalonnage.
Veuillez ne pastoucher la machine pendant le processus d'étalonnage.

Détection de fin de filament : Cette fonction est congue pour éviter les échecs d'impression lorsqu'iln'y a plus de filament au
milieud'une impression. Elle avertit l'utilisateur qu'il doit remplacer le filament avant de poursuivre l'impression, ce qui permet
d'éviter les impressions gachées enraison d'un manque de filament.

Reprise en casde panned'alimentation: lorsque l'impression s'effectue avec le porte-filament, en cas de coupure de
courantsoudaine ou d'extinction accidentelle de la machine, cette fonction ne nécessite pas deréglage manuel.
ILsuffit de rebrancher 'appareil et de le mettre en marche. Vous pouvez alors reprendre l'impression.



Nivellement

Appuyez sur "Outils" - "Contréle" - "Nivellement automatique". Attendez que la machine termine le processus de nivellement.

cafa = 0 cafa & 0 caf?a

Auto-Level Auto-Level Auto-Level

Auto-Level o

& - Preheating - Preheating - Preheating
Are you sure you want to probe | |

hotbed ?
Vibration Compensation

Probe Probe

Cancel Confirm
Q

PID Calibration

Finish

25
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Recommandations pour l'entretien

Vis sans fin de l'axe Z

*Lavis sans fin de l'axe Z nécessite une lubrification réguliere, car une lubrification adéquate garantit un mouvement fluide. Ilest recommandé d'effectuer un
entretien tous les trois mois.

Avantd'appliquer de la graisse lubrifiante sur les vis sans fin de l'axe Z, il estimportant de les nettoyer soigneusement pour éliminer toute poussiére ou particule

de plastique. Ensuite, a l'aide des commandes de déplacement de l'axe, déplacez la téte d'impression vers une position plus élevée. Appliquez une fine couche

de graisse lubrifiante sur les vis sans fin de l'axe Z, puis ramenez l'imprimante a sa position de départ. Vous pouvez répéter ce processus de mouvement quelques

fois pour vous assurer que la graisse est uniformément répartie sur les vis sans fin de l'axe Z. Une fois terminé, nettoyez l'excés de graisse lubrifiante qui pourrait s'étre
accumulé pres des écrous des vis sans fin.

Broches métalligues doubles de l'axe X/Y

*Les broches métalliques doubles de 'axe X/Y nécessitent une lubrification réguliére, car une lubrification adéquate garantit un mouvement fluide. Il est
recommandé d'effectuer un entretien une fois par mois.

Avantd'appliquer de la graisse lubrifiante sur les broches métalliques doubles de l'axe X/Y, il estimportant de les nettoyer soigneusement pour éliminer toute
poussiére ou particule de plastique. Ensuite, appliquez une fine couche de graisse lubrifiante sur les broches métalliques doubles de l'axe X/Y etramenez l'imprimante

asapositionde départ. Vous pouvez répéter le processus de mouvement quelques fois pour vous assurer que la graisse est uniformément répartie sur les broches
métalliques doubles de l'axe X/Y.

Vis sans finde l'axe Z

Graisse lubrifiante Broches métalliques doubles de l'axe X/Y

*Veuillezscanner le code QR pour obtenir plus d'informations
surl'entretien.



Recommandations pour l'entretien Guide de remplacement

Remplacement de la hotend de lahotend
1.Avantderemplacerlahotend, refroidissezd'abord la buse, cliquez sur [Tools] - [Preheat] - [Cooling],

attendez que latempérature de labuse descende en dessous de 40 degrés, puis mettez l'imprimante hors
tension.

2. Appuyez légerementsur les deux c6tés de la téte d'impression et tirez le couvercle avant de la téte d'impression
vers l'avant pour le retirer.

3.Tirezdoucement les lignes noires et blanches inférieuresvers ['avant pour les retirer.

190/ 200

Hotbed

temp

ANYCUBIC

27
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Recommandations pour l'entretien

Remplacementde la hotend

4.Tirezleressortderetenueversl'avant pour desserrer la hotend.

5.1nsérezlanouvelle hotend vers le haut, jusqu'au fond, et vérifiez que le fil blanc se trouve a l'avant.

6. Repoussezleressortderetenue pour fixer la hotend.

7. Remettez les deux fils dans leur position d'origine et vérifiez que le fil noir se trouve en bas.

8. Aprés avoir effectué les opérations ci-dessus, refermez le capot avant pour terminer leremplacement de la hotend.

i}

el Bllel
O% © O ©
© Q
© ©
= ) = ©
© oS © ©
O O O
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Attention

1. Lesimprimantes 3D Anycubic génerentune température élevée. NE PAS mettre les mains a l'intérieur de l'imprimante
pendantson fonctionnement. Le contact avec les matériaux extrudés peut provoquer des bralures.

2. Utilisez des gants résistants a haute température lors de 'utilisation du produit.

3. Cet équipement n'est pas adapté a une utilisation dans des endroits ol des enfants sont susceptibles de se trouver.
4. Le fusible de l'imprimante estde 250V 10A. Ne remplacez jamais le fusible par un fusible d'ampérage supérieur, sous
peine derisque d'incendie.

5. La prise de courant doit étre facilement accessible.

Siles problemes mentionnés ci-dessus ne peuvent pas étre résolus, veuillez initier une consultation dans notre systéeme
de service aprés-vente, et nos ingénieurs vous répondront par e-maildans un délaid'unjour ouvrable.
(https://support.anycubic.com/)

" .E.I'l Conseils utiles :
:ﬁii M E 1. Remplissez les informations en fonction du numéro de série (SN) du modeéle correspondant. Les

éléments avec des points rouges sont obligatoires.
l 2.Silacommande estréussie, vous recevrez bientdt une réponse du systeme de service aprés-vente
g st 3.Sivous avezréussi a passer une commande mais que vous ne recevez pas d'e-mail, veuillez

]

dans votre boite de réception.

vérifier votre dossier de courrierindésirable.
4.Silacréationde lacommande échoue, veuillez préter attention a l'alerte qui apparait sur la
page web.
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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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