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Cher client,

Merci d'avoir choisi les produits ANYCURIC.
Peut-étre étes-vous familier avec latechnologie 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.

ANYCURBIC APP ANYCURIC Wiki ANYCURIC Support Center

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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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.




Les accessoires et lesimages sont fournis a titre de référence uniquement,
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veuilllez vous référez au produit que vous recevez.
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Cadred'imprimante Logementdebase Téted'impression Ecran Supportdebobine Barre de soutien ACE Pro Pour cadre Pour tige de support
Sachetn®3 o o o . ~ " . . o S
Sachetn®4 Sacn®5 Sacn®6 Disque U Cébled'alimentatio®rganisateurde cables  Tubeafilament

Pourtéted'impression Pourécrantactile ~ Pourporte-bobine (1pcs) (2pcs) (5pcs) (5pcs) Cable Holder
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Pourcéble de téte
Cressi
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6.0/4.0/3.0/2.5/2.0/1.5

Cabledesignal Allen Keys Nettoyeur de buse Filament Graisse
Parametres de machine
Parametres d'impression Parametres du logiciel WIFI

Principe d'impression:FDM (modélisation des dépats de filament fondu) Slicer:Anycubicslicer/Prusaslicer/Cura/Orca Bande de fréquence : 2,4 GHz (2,400-2,4835 GHz)

Volume d'impression:420 mm (L) X 420 mm (W) X 500mm (H) Format d'entrée:.STL/.08) Modes de fonctionnement : AP, STA, AP+STAHz)
Epaisseur de la couche d'impression:0.08 - 0.28mm Formats de sortie de logiciel:GCode
Température du foyer : Max 90°C Méthode de connexion:U-DISK,AC Cloud,AnycubicSlicer
Nombre de buses:Single
Diamatre de buse:0.4 mm Parametres de puissance
Filaments:PLA/TPU/PETG/ABS etc Alimentation d'entrée:110V / 220 V AC

Puissance nominale:1100 W

Paramétres physiques

Taille de la machine:706mm (L) x 640mm (W) x 753mm (H)

Dimensions maximum de l'imprimante:706(L) x 940mm (W) x 753 mm (H)
Poids net de la machine:~18kg

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



I n Sta I.I.a tio n d e m a c h i n e S Pour obtenir la vidéo des instructions

d'installation, veuillez scanner le

. code QR adroite
@ Installation du cadre

1. Poussezla plateforme de fabrication versl'avantde l'imprimante, puis placez le cadre de gantry
verticalement sur la base.

2.Fixezle cadre de gantry et la base avec les vis dusac n® 1 dans la boite d'accessoires.
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*1lestrecommandé d'utiliser une clé Allen a cotés courts pour fixer les vis.
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@ Installation de la barre de soutien

Utilisez lesvisdusacn®2 pourinstaller les barres de soutien.
*Nousrecommandonsd'installerd'abord les vis de la base.

[ M10*25
M10*25 (2pcs)

11

M10*35 (2pcs)

Thick washer (2pcs)

——M10*35

" Remarque: Faites attention a la distinction gauche etdroite lorsde '
! linstallation de la barre de soutien. '



@Connexion du cable du moteur de l'axe Z

Connectez le cdble du moteurde l'axe Z des deux cdtés de l'imprimante.




(D connexion du cable de la téte d'impression

Tirezla courroie horizontalement pour abaisser la hauteur de l'axe Z.




@ Connexion du cédble de la téted'impression

1. Appuyezsurle cible de latéte d'impression (le long cable Type-C orange) etinsérez-le dans l'emplacement situé au-dessus
delatéted'impression.
2. Utilisez lesvisdu sacn®° 3 pour fixer le cable.

Vo M2*14(2pcs)
' 1.5 '

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

1 Sile couvercle tombe pendantl'installation, vous pouvez attendre
' quel'installation de latéte d'impression (Etape 6) soit terminée\
ravantde leremettre en place.




@ Installation de la téte d'impression

Installez latéte d'impression depuis l'arriere de l'imprimante. Utilisez les vis du sac n° 4 pour fixer la téte d'impression en
tournantlesvisdanslesensdesaiguillesd'une montre.
*Nous recommandons de serrerd'abord les deux vis supérieures avant de serrer les vis inférieures.

®

Remarque:installez lesvisdansles trous
mis en évidence en blanc.
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M3*6 (4pcs) !
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@ Installation de l'écran tactile

1. Connectezl'écran tactile avec le trou de limite.
2. Utilisez les vis du sac n®5 pour fixer l'écran tactile sur l'imprimante.

©

M3*22 (2pcs) '

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




@Connexion du cable du moteurde l'axe X

Insérezle cable du moteur (courtcable orange a 6 broches) vers le haut dans larainure inférieure du c6té gauche de |'axe X

pour le serrer.
Notez que laboucle du cable est orientée vers vous.

Boucle

ANYC
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@ Installation du supportde cable

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

12



@Connexion dutube de filament (ignorez cette étape pour l'impression multicolore)

1.Insérezune extrémité du tube de filament dans le moyeu situé au-dessus de la téte d'impression et l'autre extrémité dans

le supportdecable.
2.Fixezletubedefilamentetle cadble delatéted'impression dansl'organisateur de cables.

' |_—Organiseurdecables

13



@ Installation du support de bobine (ignorez cette étape pour l'impression multicolore)

1.Insérezla poignée cylindrique dans le trou du support de bobine, puis faites-la pivoter selon un certain angle pour la fixer.
2. Fixezlabase dusupportdebobine en utilisant lesvis dusacn®6.

@

M5*60 (2pcs)

—_—

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



@ Installation de l'ACE Pro

1. Placez I'ACE Pro sur le cdté gauche de l'imprimante Kobra 3 Max, en laissant un espace de 10-15 cm. GEPi" 4?“‘

2.Insérez 'extrémité a 4 broches du cible de signal dans le c6té gauche des périphériques. ; ;
N\
y 3 |

3.Insérez |'extrémité a 6 broches du cible de signal dans le coin gauche de I'ACE Pro.
/ | K\ Cabledesignal

15
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@ Installation de l'ACE Pro

1.Insérezune extrémité du tube de filament dans le moyeu de filament de la téte d'impression, et faites passer l'autre extrémité
atraverslesupportde cablesitué surle c6té gauche de l'imprimante.

2. Retirez les quatre clips bleus des ports de connexion, insérez les tubes de filament dans les ports, puis réinstallez les quatre

clipsbleus a leur position d'origine. (Remarque: lestubes de filament n'ont pas d'ordre particulier.)
3. Utilisez l'organisateur de cables pour fixer le cable.

2




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.

Ajustez l'entretoise hexagonale derriére laroue D

Téte d'impression

Vérifiez sile plateau d' |mpre55|on tremble. Sic'est le cas, aJustez la colonned'isolation hexagonale située sous le plateau

d'impressior

1
dLE Ilgllb)ECIIUUULEUIELde LIEIIIU er.




2.Connexion a l'alimentation

Connectezl'imprimante et 'ACE Pro a une prise de courant a l'aide du cable d'alimentation, puis mettez 'imprimante
sous tension.

— Cordon
\y d'alimentation

Cordon
d'alimentation

Face arriérede l'ACE Pro

Bouton d'alimentation

"Remarque:
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
tension d'alimentation de l'imprimante correspond a la

' .

\tensmn locale. AX'

'
'
'
'
'

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

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

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

' Note L'interface actuelle estfournie a titre de référence uniquement. En raison des mises a jour continues des fonctionnalités, veuillez vous référera ' interface :
-ut|l|sateur de laderniere version du micrologiciel pour obtenir des informations précises. A' 19



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

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

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

20 'Note L'interface actuelle est fournie a titre de référence uniguement. En raison des mises a jour continues des fonctionnalités, veuillez vous référera ' interface
-unhsateurdela derniere version du micrologiciel pour obtenir des informations précises. i '



Chargement du filament
1.Placezau moinsunrouleau de filament dans ['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.
[

== — Modifiezla

N couleuretle
matériau T~
|

®

Entréedu
filament ™

' Remarque Avantd'insérer le filament dans 'entrée defllament,
. veillezaredresser l'extrémité du filament.
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Liaison d'imprimante

1.Veuillezd'abord connecter l'imprimante au réseau.

2.Scannez le code QR sur l'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.




Installation du logiciel et liaison
1. Procédured'installation du logiciel
Ouvrezlaclé USBjointe et accédez au chemin d'accés: \Files_English_Anycubic Kobra 3 Max 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 Max 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] oulLogin to begin remote print]  saisirdirectement a votre identifiant de compte et
votre mot de passe pour vous connecter.
(] — Sinon, cliquezsur [Sign Up Now].

23
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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.
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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 peuvent étre connectées;silarech-  Trouvezle chemind'accés au code CN: Sélectionnez[Settings-
erche échoue, cliquez sur [Connect with device CN code] Cloud Platform-More Information] sur l'imprimante. Vous
oulconnect with APP]

pouvez afficher le code CN

25



Premiéreimpression

Sélectionnez un modeéle depuis l'ordinateur ou la clé USB, puis Makeronline QR code:Les modélesE

lancez l'impression. peuvent étre téléchargés via
*Nous vous recommandons d'utiliser l'un des fichiers préchargés pour une premiere MakerOnline
impression de test.*

© © © ®

Sélectionnez le modeéle local Imprimer sélectionnez la couleur, Impression en cours
stockage ou U-DISK. appuyez sur "Print".
Correspondance des couleurs : cartographiez les
filaments réels vers le fichier d'impression filaments
prédéfinis

I I I T I N
'

Remarque: '

26



Autres descriptions de fonctions

Compensation des vibrations : 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 encasde 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.

27
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Nivellement

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

-



Recommandations pour l'entretien

Vis sans finde 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 métalliqgues 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.

T —

Vissansfinde l'axe Z

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

[
*Veuillezscanner le code QR pour obtenir plus d'im‘ormations2 9
surl'entretien.
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Recommandations pour l'entretien
Remplacementde la hotend

O )

1. Cliquez sur [Support] - [Rétraction] pour rétracter le filament.
2. Cliquez sur [Outils] - [Préchauffage] - [Refroidissement] pour refroidir le hotend.

2. Retirez le couvercle.




Recommandations pour l'entretien
Remplacementde la hotend

Lever 1=

3.Tirezleleviervers le haut. 4. Retirez le hotend et remplacez-le, puisappuyez surle
levier pour fixer le nouveau hotend.

31
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Attention

1. Les imprimantes 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 pare-maildans un délaid'unjour ouvrable.
(https://support.anycubic.com/)

Conseils utiles :
1. Remplissez lesinformations en fonction du numéro de série (SN) du modeéle correspondant. Les

éléments avec des points rouges sont obligatoires.
2.Silacommande estréussie, vous recevrez bientdt une réponse du systeme de service aprés-vente

dans votre boite de réception.
3.Sivous avez réussi a passerune commande mais que vous ne recevez pas d'e-mail, veuillez

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

page web.



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
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