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Gracias por elegir los productos de ANYCURIC!

Quizds haya comprado impresoras ANYCURIC antes o esté familiarizado con la tecnologia de impresiéon 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.

ANYCURBIC APP ANYCURIC Wiki ANYCURIC Support Center

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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Vista generalde la maquina

:

Portada
— |

5 E Interruptor de
encendido

Puertodelcable pyertode conexién Puerto de conexién
de sefial deltubo de filamento delcablede alimentacién

Evite utilizar ACE Pro paraimprimir materiales flexibles, incluidos
TPU, TPE o PVAabsorbente, evite el uso de materiales que sean
demasiado duro (médulo demasiado alto) o demasiado fragil
(durezainsuficiente),Utilice un portacarretes externo para

/
Entradadefilamento

-

Deslice hacialaizquierda parabloqueary hacia imprimir estos filamentos.
laderecha paradesbloquear
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Llsta de embala e Los siguientes accesorios e imagenes son solo orientativos,

1]

por favor remitase al producto real que reciba.

s
-

: i - " BolsaN.°1 Bolsan.°2
Marcodeimpresora  Vivienda base ?abezal.fje Pantalla tactil Portabobinas Support Rod ACEPro Paraelmarco  Paravarilla de soporte
impresién
Bolsan.°3 BolsaN°4 Bolsan.°5 Bolsan.°6 Unidad USB Cable de alimentacié@rganizador de cables Filamentrohr (. racables
Para cable delcabezalde para el cabezal Parapantallatactil  Paraportacarretes (1pcs) (2pcs) (5pcs) (5pcs) P P
impresidn

i Ul M

6.0/4.0/3.0/2.5/2.0/1.5

Cable desefial Allen Keys Llave Limpiador de boquillas Filament Grasa
(1pcs) (1set)
Parametros de la maquina
Parametros de impresion Parametros del software WIFI

Software de corte:AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura/Orca
Formato de entrada:.STL/.OBJ
Formato de salida:GCode

Banda de frecuencia: 2.4G (2400-24835 GHz)
Modo de funcionamiento: AP, STA, AP+STA

Principio de impresion:FDM (Modelado por Deposicién Fundida)
Volumen de impresion:420 mm (L) X 420 mm (W) X 500mm (H)

Espesor de la capa de impresién:0.08 - 0.28mm ) o o Para t fisi
Temperatura de la cama caliente: Max. 90 °C Método de conexién:U-DISK,AC Cloud,AnycubicSlicer .ara.me ros l|s!cos
S S S ———— Dimensiones de la maquina:706mm (L) x 640mm (W) x 753mm (H)

‘_a,m' ad deboqul a.s4 oquilia tnica - . .z Dimensiones de laimpresora mas grande:706(L) x 940mm (W) x 753 mm (H)
Didmetro de la boquilla:0.4 mm Parametros de alimentacion o
Fil :PLA/TPU/PETG/ABS Entrada de ali tacion:110V / 220V AC Rl TR

[EmTHLE Ric Pntra ‘_a ea njne:;zgr\;/ ACE Pro Dimensiones de la maquina:365.9mm (L) X 282.8mm (W) X 234.5 mm (H)

otenda nominat ACE Pro Peso neto de la maquina : ~4.6kg

3



Instalacion de la maquina
@ Instalacion del marco

1.Empuje la plataforma de construccién hacia la parte frontal de laimpresoray luego coloque el marco de
puente verticalmente sobre la base.

Para ver el video de instrucciones de
instalacion, escanee el cédigo QR de

laderecha

2.Fijeel marco de puentey labase conlostornillosde labolsan.®1delacajadeaccesorios.

—_—

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

.

1111

M5*25 (4pcs) .

M5*60 (2pcs)

- .

e %

T

M5*25 M5*60
H3.0 H4.0



@ Instalacion de labarrade soporte

Use los tornillos de labolsan.®°2 parainstalar las barras de soporte.
*Recomendamosinstalar primero los tornillos de la base.

[ M10*25
M10*25 (2pcs)

11

M10*35 (2pcs)

Thick washer (2pcs)

——M10*35

' Nota: Preste atencién a la distincién entre izquierda yderechaalinstalar
! labarradesoporte. '



@Conexién del cable del motor del eje Z

Conecte elcable del motordelejeZenamboslados delaimpresora.




(D conectarel cable de la cabeza de impresién

Tiredela correa horizontalmente parareducir laalturadel eje Z.




@ Conectarelcablede lacabezadeimpresion

1. Presioneelcable de lacabezadeimpresién (el cable largo tipo C naranja) einsértelo en laranurasobre la cabeza de impresién.
2.Uselostornillosdelabolsan.®3 paraasegurarel cable.

W

. .
Vo M2*14(2pcs)

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

. . . . .z

1 Silacubiertase cae durante el proceso de instalacién, puede esperar |
! hastaque lainstalacién de la cabeza de impresién (Paso 6) esté

' completa antesdevolveracolocarla. A




@ Instalacion de la cabeza de impresidén

Instale la cabeza deimpresion desde la parte posterior de laimpresora. Use los tornillos de la bolsa n.° 4 para fijarla girando
los tornillosen el sentido de las agujas del reloj.
*Recomendamos apretar primero los dos tornillos superiores antes de apretar los tornillosinferiores.

®

Nota: Instale los tornillos en los orificios
resaltados en blanco.

1048

M3*6 (4pcs) !

Back

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




~

@Instalacién de la pantalla tactil

1. Conecte la pantalla tactil con el orificio de limite.
2. Use los tornillos de labolsan.°5 parafijar la pantalla tactilen laimpresora.

©

M3*22 (2pcs) '

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




@Conectar elcable del motordel eje X

Inserte el cable del motor (cable corto naranja de 6 pines) hacia arriba en laranurainferioren el ladoizquierdo del eje X para

ajustarlo.Tenga en cuenta que la hebilladel cable debe estar orientada hacia usted.

Hebilla

ANYC

11



@ Instalacion del soporte para cables

1. Presioneelsoporte para cables para asegurarlo enlaranuradelladoizquierdo del eje X.
2.Inserte el cable de lacabezadeimpresiénenelsoporte paracables.

12



@Conexién deltubo de filamento (omita este paso paraimpresion multicolor)

1. Inserte un extremo del tubo de filamento en el concentrador sobre la cabeza de impresidny el otro extremo en el

soporte paracables.
2.Encaje el tubo de filamentoy el cable de la cabeza deimpresidn en el organizador de cables.

' /Organizadorde cable




@ Instalacion delsoporte de bobina (omita este paso paraimpresion multicolor)

1. Coloque elmango cilindrico en el orificio del soporte de bobinay luego girelo en cierto angulo parafijarlo.
2. Asegure labase del soporte de bobina utilizando los tornillos de labolsan.® 6.

NI

M5*60 (2pcs)

—_—

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



@ Instalacion de ACE Pro

1.Coloque ACE Proenelladoizquierdo delaimpresora Kobra 3 Max, conun espaciadode 10-15cm. GEPi" 4};ji"

2.Inserte el extremo de 4 pines del cable de sefial en el lado izquierdo de los periféricos. ;

3.Inserteelextremode 6 pinesdel cabledesefial enla esquinaizquierda de ACE Pro. A
Ed ]

Cabledesefial

15
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@ Instalacion de ACE Pro
1. Inserte un extremo deltubo de filamento en el concentrador de filamento de la cabeza de impresidény pase el otro extremo a
través del soporte para cables en elladoizquierdo de laimpresora.

2. Retire los cuatro clips azules de los puertos de conexidn, inserte los tubos de filamento en los puertos y luego vuelva a colocar
los cuatro clips azules en sus posiciones originales. (Nota: los tubos de filamento no tienen un orden especifico.)
3.Useelorganizadorde cables para asegurar el cable.




Comprobacidon antes de usar
1. Ajuste elastico de la polea

Verifique sila cabeza deimpresion 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 detrds 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.

> Ajuste el espaciador hexagonalenelejeY

Plataforma "De manera similar, las poleas en ambos lados del marco de la gria también 1 7
. pueden ajustarse. :



2.Conexion ala alimentacion

Conecte laimpresoray ACE Pro alatomade corriente con el cable de alimentacidny, a continuacién, encienda laimpresora.

— Cablede

alimentacion
Cablede —]

alimentacion

Parte trasera de ACE Pro

1. Cuandointroduzca el cable de alimentacién, evite cruzarlo
conelcabledelcabezaldeimpresién para evitar interferencias,
2. Antes de conectar laalimentacion, compruebe que el nivel !
de alimentacién de laimpresora coincide con el voltaje del !

'

+ suministro eléctrico local.

18



Guiade encendido(cuando ACE Pro no esta conectada)

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

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



Guiade encendido(cuando ACE Pro esta conectada)

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

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

20 . » version de firmware para obtener mformacnon precisa. A



Cargade filamento

1. Coloque al menos unrollo de filamento en la ACE Pro.

2.Inserte un extremo del filamento en la entrada de filamento, y ACE Pro precargara automaticamente el filamento tras detectarlo.
3.Presione lainterfaz [Filament], haga clic para seleccionar unfilamentoy luego aparecera lamarca de edicion. Seleccione el
materialy el color correspondientesy haga clicen Guardar. Si utiliza filamento Anycubic RFID, el colory el material del filamento
seidentificaran automaticamente.

4. Cuando haya completado las acciones anteriores, haga clicen [Extrude] , espere a que la boquilla se caliente a latemperatura pr
eestableciday el filamento se extruira por la boquilla.

[
Entradade (“ {l
filamento ™

ﬂ Editar colory
|

material
\
P2

©)

T

[olr

|r l—ﬁ-

i

I

e I-|;.-I
===t I--T-‘-

| +Nota: Antes deinsertar el filamento en la entrada de filamento,
1 8 . asegurese de enderezar el extremo del filamento.
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Vinculacion de laimpresora

1. Conecte primero laimpresoraalared.

2.Escanee el cédigo QR en la pantalla de laimpresora, ruta del cédigo QR: [Settings] - [Cloud], descargue la aplicacidn
ANYCUBIC, registrese einicie sesién en la cuenta ANYCUBIC.

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




Instalacion del software y vinculacion

1. Procedimiento deinstalacién del software

Abralaunidad USB adjuntay navegue hasta la ruta: \Files_English_Anycubic Kobra 3 Max combo\Anycubic Slicer,elija Windows/Mat
parainstalar laversion correspondiente,y haga doble clicen laaplicacion Anycubic Slicer parainiciar lainstalacidn.
2.Conectelaimpresoraalared antesderealizar lassiguientes operaciones.

3. Instrucciones de uso de Anyubic Slicer:

Abralaunidad USB adjuntay navegue hasta la ruta: \Files_English_Anycubic Kobra 3 Max combo\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

sesion.Sino es asi, haga clicen [Sign Up Now].

(=] —

23
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Instalacion del software y vinculacion

@Haga clicen [Add Printer] @ Encuentra automaticamente impresoras en la misma LAN que el dispositivo
actual.SilaAPPse havinculado al equipoy hainiciado sesién con la misma
cuenta, lainformacidn se sincronizara automaticamente.




Instalacion del software y vinculacion

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

conectarse.Busque laruta del codigo CN: seleccione [Settings-
Se pueden conectar variasimpresoras; Silabuisqueda no Cloud Platform-More Information]en laimpresora. Puede
tiene éxito, haga clicen [Connect with device CN code] consultarel cédigo NC
oenfconnect with APP]

. Nota:

25



Primeraimpresion

Selecciona un modelo desde el almacenamiento localo desdeun  Makeronline QR code:Los modelos E
U-DISKy comienza la impresién. se puedendescargaratravésde

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

© © © ®

Wéhlen Sie das Modell aus dem lokalen  Driicken Sie "Print". seleccione el color, pulse "Print". Printing in progress
Speicher oder dem U-DISK aus. Coincidencia de colores: mapea los filamentos

reales al archivo de impresién filamentos
preestablecidos

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

\ Elmodelo integrado estd sujetoala realida.da

26



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 vibracién 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.
Porfavor, 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.

27
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Nivelado

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



Recomendacion de Mantenimiento

Tornillos de avance deleje Z

Eltornillo de avance del eje Z necesita lubricacién 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.

T —

Grasa Tornitlos de avance del eje 2 Dobles husillos metdlicos del eje X/Y

*Por favor, escanea el cédigo QR para obtener mésinformacién sobre el mantt-:nnimiento.2 9



Recomendacion de mantenimiento

Reemplazo del hotend

O )

1.Hagaclicen [Soporte] - [Retraer] pararetraer el filamento. 2. Retire la cubierta.
2.Hagaclicen [Herramientas] - [Precalentar] - [Enfriamiento] para enfriar el hotend.

30



Recomendacion de mantenimiento

Reemplazo del hotend

Lever - \p:

3.Tiredelapalancahaciaarriba. 4. Retire elhotend y reemplacelo, luego presione hacia abajo la
palanca paraasegurar el nuevo hotend.

31
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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 parasuuso 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 lainformacidén basada enelnimero 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 laorden falla, por favor presta atencion a las notificaciones emergentes

en la paginaweb. 29



EC | REP UK | REP

Name:Apex CE Specialists GmbH Name:APEX CE SPECIALISTS LIMITED
Add:Habichtweg 141468 Neuss Germany Add:89 Princess Street,Manchester, M1 4HT,UK

Contact:Wells Yan Contact:Wells
Tel:+353212066339 Tel:+441616371080
E-Mail:info@apex-ce.com

E-Mail:Info@apex-ce.com
—  [] 219-248306
(.,.:

CMIITID: 24J44VY8S205
FCCID: 2AXYK-K3MAX
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