®

ANYCURIC

==y
L7 ANYCURIC —
( N
4\
: D)
= |
@@ f j o
®
N\ 7=

Anycubic Kobra Neo

© Guia de Usuario




iGracias por elegir los productos de Anycubic!

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

Para iniciar mejor su viaje de impresion 3D, puede conocer la siguiente informacion
primero:

Visite https://support.anycubic.com/ para comunicarse con nosotros si tiene alguna
pregunta. Tambiéen puede obtener mas informacion, como software, videos,
modelos del sitio web.
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* Los derechos de autor del documento manual pertenecen a “Shenzhen Anycubic
Technology Co., Ltd”, no se permite reimprimirlos sin permiso.

Equipo de Anycubic
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Precauciones

Para evitar dafos innecesarios a la impresora o lesiones corporales, siga siempre
las instrucciones de seguridad cuando monte y use la maquina.
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En caso de faltar cualquier pieza de repuesto despues de recibir los
productos, Pongase en contacto con el servicio al cliente para resolver su
problema.

Tenga cuidado cuando retire el modelo de la plataforma de impresion,
no dirija nunca los objetos afilados hacia sus dedos.

Si se produce una emergencia, apague directamente la alimentacion de
la impresora 3D Anycubic.

La impresora 3D Anycubic contiene componentes moviles de alta
velocidad, por lo que tenga precaucion de no pillarse las manos.

Tenga cuidado de quemaduras, la impresora 3D Anycubic contiene las
piezas operativas de altas temperaturas.

Se recomienda usar gafas protectoras al montar la impresora 3D
Anycubic o pulir modelos.

Coloque la impresora 3D Anycubicy sus accesorios en un lugar fuera del
alcance de los ninos.

Utilice la impresora 3D Anycubic en un entorno amplio, plano y bien
ventilado.

Cuando no esté en uso durante periodos largos, la impresora 3D Anycubic
debera estar protegida contra la lluvia y la humedad.

Al usar la impresora 3D Anycubic, se recomienda usarla en un ambiente
con una temperatura interior de 8°C a 40°C y una humedad entre el 20% vy
el 50%, puede resultar la mala calidad si se utiliza fuera de este rango.

No desmonte la impresora 3D Anycubic sin autorizacion, contactese con
el servicio postventa de Anycubic si encuentra cualquier problema.



Parametros de impresion
Principio de impresion

Volumen de impresion

Espesor de la capa de
impresion

Precision de
posicionamiento

Cantidad de boquillas
Diametro de la boquilla

Filamento

Parametros de
temperatura

Temperatura ambiente

Temperatura de la boquilla

Temperatura de la cama
caliente

Parametros de la maquina

FDM (Modelado por Deposicion Fundida)

220mm (L.) X 220 mm (An.) X 250mm (AL)
0,05-0,3 mm

X/Y/z 0,0125/0,0125/0,00125 mm
Boquilla Unica

0,4mm

PLA, ABS, HIPS, TPU, filamentos de madera, etc.

8°C - 40°C
260°C como maximo

Se recomienda 200°C para PLA
Se recomienda 230°C para ABS

Se recomienda 190°C para TPU

1170°C como maximo

Se recomienda 60°C para PLA
Se recomienda 80°C para ABS
Se recomienda 60°C para TPU



Parametros del software

Software de corte
Formato de entrada

Formato de salida

Meétodo de conexion

Parametros de
alimentacion

Entrada de alimentacion

Potencia nominal

Parametros fisicos

Dimensiones de la
maguina

Peso neto de la maquina

Parametros de la maquina

Cura, Simplify3D, Repetier-HOST
STL, .0BJ, JPG, .PNG

GCode

Tarjeta de memoria, cable de datos (aptos para
usuarios expertos)

110V / 220V CA, 50 / 60 Hz

400 W

445 mm (L.) X 443 mm (An.) X 490 mm (AL)

~7,4 kg




Lista de embalaje

Marco

Base

Interruptor de limite del

eje X

Pantalla tactil

Cabezal de
impresion

Soporte para
filamento

Tornillo M4 x 16
(2PZ)

L

—

TornilloM3x 8 Tornillo M4 x 6 Boquilla de Lector de tarjetasy
(4PZS) (2PZS) repuesto tarjeta de memoria
([ =

O

Tornillo M5 X 45

Tornillo M5 X 25

Arandela elastica

Filamento (de color

(2PZS) (2PZS) (4PZS) aleatorio)
<& d m ) ﬂﬁ
Ins_trucciorjels ge _Cable d_e/ Kit de herramientas
instalacion alimentacion

*Todas las imagenes son de referencia. El producto real puede diferir por motivos de

optimizacion.




Vista frontal

Vista general de la maquina
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tarjetas de
memoria

Soporte para
filamento

Plataforma de
impresion

Pantalla tactil

Puerto del
cable de datos



Vista general de la maquina

Vista trasera

Husillo

Motor del eje X

@ Motor del eje Z

212
1 > Interruptor
e de
alimentacion

Motor del eje Y

Regulador de voltaje———
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Descripcion funcional

de la pantalla tactil

0
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25 25 0%

Z offset10.00 QO 100% @

Print time IEI
00:00

Anycubic Kobra Neo

Move X
Move Y
Move Z

Main interface Home
Print Disable Steppers

Move AXis

Leveling
Prepare Preheat PLA

Configuration Auto Leveling Preheat ABS
Language Z-offset Load Filament

About Unload Filament




Instrucciones de instalacion

1. Para los pasos de instalacion detallados, refiérase a las instrucciones de
instalacion adjuntas.

2. Durante la instalacion, opere con cuidado y preste atencion a los bordes afilados
del panel para evitar aranazos.

3. Serequiere una mesa plana para montar la maquina. Recomendamos que
ultilice la mesa planay coloque las piezas de formas ordernada para el montaje
rapido.

4. El color de algunos objetos puede ser diferente del que se muestra en el

documento debido a factores como luz y renderizacion, pero no se afectaran el
montaje y uso de la maquina.

5. Dado que el firmware ha sido cargado en la placa base al salir de fabrica, puede
nivelar la plataforma de impresion y alimentar el filamento para comenzar la
impresion después del montaje.

Consejos:

Para garantizar la calidad del producto, cada una de las maqguinas se sometera a
una prueba de impresion con envejecimiento antes de salir de fabrica, por lo que
pueden existir leves rastros de uso / prueba en algunas partes del cabezal de
impresion o de la plataforma de impresion, pero no se vera afectado el efecto de
uso. Cuando no se vea afectada la impresion normal, los pequefios aranazos del
perfil o la leve irreqularidad de la plataforma son un fendmeno normal. Muchas
gracias por su comprension.

Equipo de Anycubic



Instrucciones de instalacion

1. Instalar el marco

Nota:

1) Durante la instalacidn, preste atencidn a las partes frontal y trasera del perfil que se
muestra en la figura.

2) Debe alinear el perfil del eje Z con la ranura del perfil de aluminio de la base.

3) Preste atencion a la posicion de los cables para evitar que se pellizquen los mismos

cables.

T # Parte

Arandela q'i
elastica M5 *4 V ﬂ fI’O ntal
M5X45 *2 M5X25 *2
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Instrucciones de instalacion

2. Instalar el interruptor de limite del eje X
Pasos:

1) Primero desenrosque el tornillo bloqueado en el soporte izquierdo del eje X (posicion
mostrada en la figura)

2) Instale el modulo de interruptor de limite del eje X en el soporte izquierdo del eje X, y
reapriete los tornillos desenroscados.

Los tornillos M3X5 han sido M3X5 *1
blogueados previamente

/

0o

G

Nota: Preste atencion al cableado del interruptor de limite
del eje X, se requiere instalar el cable en la ranura y luego
apretar los tornillos.

3. Instalar el modulo de cabezal de impresion
Pasos:

1) Instale juntos el modulo de cabezal de impresion y el modulo de eje X con tornillos.
Nota:

1) Preste atencion al cableado del cabezal de impresion, como se muestra en la linea
azul.

M3X8 *4

13



Instrucciones de instalacion

4. Instalar la pantalla

Pasos:

1) Instale juntos la pantalla y la base con tornillos.

2) Conecte el kit de pantalla a traves del cable de pantalla.

M4X16 *2

5. Instalar el soporte para filamento
Pasos:

1) Bloguee el soporte para filamento con tornillos M4x6.
2) Apriete girando el barril y la cubierta extreme




Instrucciones de instalacion

6. Fijar el cable

Pasos:
1) Primero afloje la abrazadera de cable tipo R en la posicion como muestra la

figura, luego coloque el cable en el clip y fijelo con los tornillos quitados.

Nota:
1) La abrazadera de cable tipo R debera instalarse hacia afuera para evitar la

friccion entre el cable y el husillo.

M4X6 *1

Direccion de instalacion de la
abrazadera de cable tipo R

Nota: Asegurese de que el arnes de cables entre la posicion de cableado del cabezal
de impresion vy la posicion de instalacion de la abrazadera de cable tipo R sea de
unos 26cm de largo, de lo contrario, se puede correr el riesgo de que la maquina tire
del arnes de cables durante su funcionamiento.

Posicion de cableado del cabezal de impresion Posicion de fijacion del
cable

e
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Instrucciones de instalacion

7. Cableado
Nota:

Hay un total de 6 conexiones, los cables en las posiciones correspondientes aparecen

marcados con una etiqueta, basta con realizar el cableado segln se muestra en la
figura.

Interruptor de limite
deleje X

Interruptor de limite 4
delejeY

@ Interruptor de limite del eje Z
@ Motor del eje Z

16



Inspeccion previa al uso

1. Ajustar la tension de la rueda en forma de D

1) Rueda en forma de D del eje Y: Agite la plataforma de impresion para ver si esta floja y,
cuando existan sacudidas obvias o las ruedas en forma de D marchen en vacio, utilice
una llave abierta para apretar las columnas espaciadoras hexagonales de las 2 ruedas
en forma de D en el lado derecho bajo la plataforma, hasta que la plataforma ya no se
sacuday se mueva suavemente a lo largo del eje .

R — e

-

L

2) Rueda en forma de D del eje X: Agite el cabezal de impresion para ver si esta flojo y,
en caso de haber sacudidas obvias, utilice una llave abierta para apretar la columna
espaciadora hexagonal de la rueda en forma de D en la parte trasera del cabezal, hasta
gue el cabezal ya no se sacuda y se mueva suavemente a lo largo del eje X.




Inspeccion previa al uso

3) Rueda en forma de D del eje Z: Agite el eje X 0 gire las ruedas en forma de D con la
mano para ver si estan flojas y, cuando existan sacudidas obvias o las ruedas en forma
de D marchen en vacio al girarlas, ajuste las ruedas en forma de D del eje Z segun se
muestra en la figura abajo.

Pasos:

1. Afloje los 4 tornillos en los lados Ay B respectivamente antes del ajuste.

2. Utilice una llave abierta para apretar primero la columna espaciadora excentrica de la
rueda en forma de D en el lado A, hasta que la rueda ya no marche en vacio y se mueva
suavemente a lo largo del eje Z.

3. Finalizado el ajuste, apriete los tornillos en el lado A.

4. Del mismo modo, ajuste la rueda en forma de D en el lado By luego fije los 2 tornillos
en el lado B.

18



4) Ajustar la tension de la correa

Inspeccion previa al uso

Correas del eje X y del eje Y: Presione las correas con la mano y, cuando esten flojas,

apriete los tensores de correa correspondientes.

(I

qg/

== lllll.
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Nivelacion de la plataforma

1. Confirme gque el modo de entrada de voltaje de la caja de alimentacion es correcto
(los usuarios chinos no necesitan ajustarlo, ya que el valor de fabrica por defecto es 220V
y el voltaje domestico por defecto en China también es 220V), y ajustelo al rango de

voltaje adecuado.

Nota: El marcado con “230" es aplicable a 220V, y el con
“115" a 110V,

2. Enchufe el cable de alimentacion y luego encienda la impresora.
Nota: Alinstalar el cable de alimentacion, evite el cable del modulo de cabezal de
impresion y no los cruce.

Cable del modulo de cabezal de impresion

?—
I =
% SR OImE))

e ——
Cable de alimjentacion e —————
e —

o’
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Nivelacion de la plataforma

3. Tras el encendido, en la pagina de configuracion utilice la perilla para seleccionar
Menuy luego Language para elegir el idioma que desee.

Cuadro de seleccion
(linea blanca), puede
cambiar su seleccion
atraves de la perilla

0

0
’ v I
— '. W
25

Velocidad de impresion 7 00 .o Menu

SRS EESEESEENSEEREN - l '..
7 offset10.00 () 100% |$# Menu

Print time - }“ |§| -.Ii)se:[?p_ezr.lmpreﬁon
Tarjeta SD 00:00

Pausar impresion

Progreso de impresion

Anycubic Kobra Neo

Interfaz principal

4. En la pagina de configuracion utilice la perilla para seleccionar Menu y, despues,
Leveling y seguidamente Auto Leveling, la maguina entrara en el estado de nivelacion
automatica, la plataforma se calentara - iniciara la nivelacion - terminara la nivelacion.

0 Main Screen Back
' o Print from SD Card Auto Leveling
25 0% Move Axis Z Offset

25

7 offset10.00 QO 100% _Leve,li'n:g_,

0

- Prepare
i - @ @ Configuration
Language
About

Anycubic Kobra Neo

Nota: Antes de la nivelacion, confirme que no quede ningun filamento bajo la punta de la
boquillay mantenga la plataforma de impresion limpia y sin residuos, a fin de garantizar el
efecto de nivelacion.
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Instrucciones de alimentar filamento

5. Recorte el cabezal del filamento y enderécelo, luego cologue el rollo de filamento
sobre el soporte para filamento (prestando atencion a la direccion del filamento).

©

Z Ave N
]
@‘5 lo
1_e
® No
Nota: Corte el extremo frontal del 3
filamento en un angulo de 45e. AN Z

6. Presione el mango de la extrusora e inserte el filamento en el puerto de
alimentacion del cabezal de impresion.

Mango de la extrusora

-
o

Puerto de alimentacion de
filamento Dl .

22



Instrucciones de alimentar filamento

7. Enla pagina de configuracion utilice la perilla para seleccionar Menu y, despues, Prepare
y seguidamente Load Filament, la maquina entrara en el estado de calentar boquilla;
cuando termine el calentamiento, la maqguina entrara automaticamente en el estado de
alimentar filamento; después de que se extruya suavemente el filamento, pulse el boton
para detener la alimentacion de filamento y luego elimine los residuos en la boquilla.

Back
Preheat PLA
Preheat ABS

— Nozzle too cold Load Filament
Lo ‘ Auto set Temperature to continue? Press Button

Unload Filament Stop Load or Unload Filament

Nota: Si no se extruye suavemente o el filamento extruido es muy fino durante la
alimentacion, ajuste la fuerza de extrusion de la extrusora como se muestra en la
figura abajo.

N— N—

= =

=/ —4
Cuando no se extruya el filamento o Cuando el filamento extruido sea
la extrusion no sea suave, gire el muy fino 0 se extruya en
tornillo en la direccion como secciones discontinuas, gire el
muestra la figura utilizando una tornillo en la direccion como
llave para aumentar la fuerza de muestra la figura utilizando una
extrusion de la extrusora. llave para disminuir la fuerza de

extrusion de la extrusora.
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Impresion de modelos

8. Pasos de ajuste de la compensacion del eje Z:

1) Inserte la tarjeta de memoria provista junto con la maquina en la ranura para tarjetas
de memoria de la maquina. (Si desea retirar la tarjeta de memoria, presionela hacia
adentro para gue se expulse.)

(]
\

Dedo de conexion hacia
arriba

2) En la interfaz principal de la pantalla, seleccione Menu y luego Print para entrar en la
lista de archivos. Seleccione uno de los modelos vy pulse la perilla para confirmar su
impresion.

3) Cuando la boquilla del cabezal de impresion y la cama calefactora se hayan
calentado a la temperatura objetivo, la maquina entrara automaticamente en el
estado de impresion.

4) Pueden aparecer los siguientes 3 efectos de impresion al imprimir la primera capa,
ajuste el valor de compensacion del eje Z segun distintos efectos de impresion.

Filament Filament
' | ' !

Filament

l

— I

@ La distancia entre la @ Existe una distancia @ |a distancia entre la
boquilla y la plataforma adecuada entre la boquillay  boquillay la plataforma
es demasiado corta, [0 la plataforma, logrando asi es demasiado larga, lo
que resulta en una el mejor efecto de impresion.  que conduce a una
extrusion insuficiente. pobre adhesion.
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Impresion de modelos

Back

Speed

Nozzle

Bed Z Offset

+0.000mm

0

4
v

I
25 25 0%

Z offset10.00 QO 100%
Print time
00:00 - |§|

Anycubic Kobra Neo

Fan Speed
Flow
Z Offset

Si aparece un efecto de impresién como @, seleccione "Menu"—"Z Offset”, luego gire la
perilla de la pantalla a la derecha (+)

para levantar el cabezal de impresion y pulse la perilla para guardar.
Si aparece un efecto de impresién como 3, haga clic en “Menu”"—"Z Offset”, luego
gire la perilla de la pantalla a la izquierda (-) para bajar el cabezal de impresiony
pulse la perilla para guardar.
5) Ajuste la compensacion del eje Z al efecto 2y, para la impresion posterior, basta
con realizar ajustes finos segun la situacion real.

Imprimir modelo

* Despues de finalizar el ajuste arriba mencionado y eliminar el filamento en la cama
calefactora y la boquilla, podra iniciar la impresion normal. Si encuentra alguna anomalia
gue no se puede resolver al momento del ajuste, pongase en contacto con el servicio al
cliente para coordinar en la resolucion.

*Elnombre del archivo GCode de la tarjeta de memoria debe ser una combinacion de
letras inglesas, espacios y guiones bajos.

*Para gue la maguina reconozca mejor archivos GCode en la tarjeta de memoria, haga un
respaldo de todos los archivos en la tarjeta a la computadora, y mantenga la tarjeta para
guardar solo archivos GCode y tener una profundidad compatible Unicamente con una
carpeta.

* Para el tutorial detallado sobre la impresion en linea y fuera de linea, refiérase a la version
electronica del manual en la tarjeta de memoria.

Pasos:

1. Inserte la tarjeta de memoria provista junto con la maguina en la ranura para tarjetas de
memoria de la maquina. (Si desea retirar la tarjeta de memoria, presionela hacia adentro
para gue se expulse.)

2. Seleccione el modelo correspondiente primero y luego Print, y la maquina entrara
automaticamente en el estado de impresion cuando la boquilla del cabezal de impresiony
la cama calefactora se hayan calentado a la temperatura objetivo.

3. Puede aparecer un mal efecto al imprimir la primera capa, ajuste el valor de
compensacion del eje Z segun distintos efectos de impresion.

4. La boquilla y la cama calefactora seguiran estando muy calientes tras la impresion. Para
evitar guemaduras, debe esperar a que la boquilla y la cama calefactora se enfrien antes
de retirar el modelo.
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Impresion de modelos

Corte de modelos y uso del software

1. Para el corte de modelos y uso del software, véase el archivo de tutorial en la tarjeta
SD provista.

Unload Filament

En la pagina de configuracion utilice la perilla para seleccionar Menu 'y, despueés, Prepare y
seguidamente Unload Filament.

2. La maguina entrara en el estado de calentar boquilla y, cuando termine el calentamiento,
la maquina entrara automaticamente en el estado de descargar filamento.

3. Despues de gque se extruya suavemente el filamento, pulse el boton para detener la
descarga de filamento y luego elimine los residuos en la boqguilla.

Nota:

1. Cuando la maquina se haya calentado a la temperatura objetivo, el cabezal de
impresion extruira parte del filamento primero y luego descargara el filamento.

2. En el momento en que el filamento se descargue a la extrusora (es decir, el filamento
deje de salir), saquelo oportunamente para evitar el blogueo de materiales tras el
enfriamiento del cabezal de impresion.

3.Sino se puede sacar el filamento, presione el mango de la extrusora con la manoy luego
extraiga el filamento con rapidez. Por ultimo, pulse la perilla para detener la descarga de
filamento.

Precauciones

1. La impresora 3D Anycubic contiene componentes moviles de alta velocidad, por o
gue tenga precaucion de no pillarse las manos.

2. Cuando no este en uso durante periodos largos, la impresora 3D Anycubic debera
estar protegida contra la lluvia y la humedad.

3. La impresora 3D Anycubic generara temperaturas elevadas en el estado de
funcionamiento. No toque directamente las piezas operativas ni los materiales extruidos
con las manos.

4. Opere la maquina con guantes resistentes a altas temperaturas para evitar
guemaduras.

5. Si se produce una emergencia, apague directamente la alimentacion de la impresora
3D Anycubic.

6. Coloque la impresora 3D Anycubicy sus accesorios en un lugar fuera del alcance de
los ninos.

7. Cuando sea necesario reemplazar el fusible, seleccione un fusible de 250V 10A para
evitar cortocircuitos.

8. El equipo esta conectado a traves de un enchufe, desenchufe directamente el enchufe
cuando no esté en Uso por un largo tiempo o se apague la alimentacion.

9. Cuando no se vea afectada la impresion normal, los pequenos aranazos del perfil o la
leve irregularidad de la plataforma son un fendmeno normal.
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La impresora 3D lee archivos GCode e imprime objetos 3D en capas. El usuario
debe convertir archivos en formato 3D (por ejemplo, stl) en archivos GCode legibles
pOr maquina, cuyo proceso se llama comunmente “Corte”, es decir, “Cortar” el
modelo 3D en muchas capas. El software que puede convertir archivos en formato

Operacion del software de corte

3D en archivos GCode se denomina software de corte.

A continuacion, se describen las operaciones del software de corte:

1. Instalar Cura

A e A

Configuracion del modelo de maquina

Importar y ajustar modelos
Corte y previsualizacion

Impresion fuera de linea y en linea

1. Instalar Cura

En la tarjeta de memoria, busque y haga doble clic en el archivo de aplicacion
Ultimaker_Cura-4.12.0-winé4.exe (prevalecera la version real provista en la tarjeta

Importar el archivo de configuracion de parametros

de memoria), luego instalelo segun los pasos que se muestran en la figura abajo:

* Ruta de archivo: Tarjeta de memoria —"Files_English_Anycubic Kobra

Neo”"—"Cura”— “Windows"” o “Mac”.

G Ultimaker Cura Setup

i
I |

itimaker L

L

Welcome to the Ultimaker Cura
Setup Wizard

This wizard will guide you through the installation of
Ultimaker Cura.

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer.

Click Next to continue.

G Ultimaker Cura Setup — @
License Agreement

Please review the license terms before instaling Ultimaker Cura.

Press Page Down to see the rest of the agreement.

GNU LESSER. GEMERAL PUBLIC LICEMSE -~
Version 3, 28 June 2007

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <htip://fef.org/>
Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this license document, but changing itis not allowed,

This version of the GNU Lesser General Public License incorporates
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
License, supplemented by the additional permissions listed below. w

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to install Ultimaker Cura.

<Back Cancel
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G Ultimaker Cura Setup — @ G Ultimaker Cura Setup — @
Choose Install Location Choose Start Menu Folder
Choose the folder in which to install Ultimaker Cura. Choose a Start Menu folder for the Ultimaker Cura shortuts,
Setup will install Ultimaker Cura in the following folder. To install in a different folder, dick Select the Start Menu folder in which you would like to create the program’s shortcuts, You
Browse and select another folder. Click Next to continue, can also enter a name to create a new folder.

~
Accessibility
- Accessories
Destination Foider Administrative Tools
—— e Adobe Fhotoshop C56
agram Files Yl timaker Cura 4.2 AutoCAD 2014 - & f 37 (Simplified Chinese)
Autodesk
Autodesk ReCap
Space required: 553.6MB CADjE RS I
Space available: 160.1GB ChiTuBox 1.3
[[1Do not create shortouts
ullsoft Install Syskem v2.51 Mullsoft Install Sysbem v2.51
| <pack | <Back | cancal |
G Ultimaker Cura Setup — @ G Ultimaker Cura Setup — @
Choose Components i 5
Choose which features of Ultimaker Cura you want to install, Complell_ng the Ultimaker Cura
Setup Wizard
Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to i Ultimaker Cura has been installed on your computer.

install. Click Install to start the installation,

)
mu_ﬂ 'JEL Click Finish to dose this wizard.
Select components to install: Ultimaker Cura Executable and Data Files I 2 Rum Ultimaker Cura

Install Arduino Drivers Itimaker ' L

[ Install visual Studin 2015 Redistributable WKL
Open AMF files with Cura E‘
Open 3MF files with Cura
Open OBJ files with Cura
Open STL files with Cura
Open %30 files with Cura
B} Open GCODE files with Cura

Space required: 553.6MB

ullsoft Install Syskem v2.51

Cancel < Back Cancel

*Nota: Puede aparecer la siguiente ventana durante la instalacion, y la impresion
en linea requiere instalar un controlador (como se muestra en la figura abajo). No
necesita instalarlo si no hace falta imprimir en linea.

E=] Windows Security x

Would you like to install this device software?

Mame: Adafruit Industries LLC Ports (COM & LPT...
=™ Publisher: Adafruit Industries

Always trust software from "Adafruit Industries". Install | Don't Install

@ You should only install driver software from publishers you trust. How can | decide
which device software is safe to install?
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2. Configuracion del modelo de maquina

Después de finalizar la instalacion, se mostrara la siguiente interfaz de bienvenida
al iniciar el software por primera vez. Haga clic en Get started para iniciar la
configuracion del modelo de maguina.

Welcome to Ultimaker Cura

N —

Please follow these steps to set up
Ultimaker Cura. This will only take a few moments.

Get started

User Agreement (@ What's new in Ultimaker Cura
Disclai by Ultimal
Please read this disclaimer carefully. ] 4 '|2 0
Except when otherwise stated in writing, Ultimaker provides any
Ultimaker software or third party software "As is" without Orthographic view.
warranty of any kind. The entire risk as to the quality and When preparing prints, professional users wanted more control
performance of Ultimaker software is with you. over the 3D view type, so this version introduces an

orthographic view, which is the same view type used by most
professional CAD software packages. Find the orthographic
wiew in View > Camera view > Orthographic, and compare the
dimensions of your model to your CAD design with ease.

Unless required by applicable law or agreed to in writing, in no
event will Ultimaker be liable to you for damages, including any
general, special, incidental, or consequential damages arising out
of the use or inability to use any Ultimaker software or third party

software. Object list.

Easily identify corresponding filenames and models with this
new popup list. Click a model in the viewport and its filename
will highlight, or click a filename in the list and the
corresponding model will highlight. The open or hidden state

Decline and close -
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@Help us to improve Ultimaker Cura @ Add a printer

Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print quality

and user experience, including:

Machine types Material usage

o0 b &
Il S |

Number of slices Print settings

Al oyl

-

Add a networked printer v

There iz no printer found ower wouwr network.

Refresh Add printer by IP 4 Troubleshooting

Add a non-networked printer <

Data collected by Ultimaker Cura will not contain any personal

information. More information

®

Add a networked printer

Add a non-networked printer

- UITIMmakKer o.v.

~ Custom

O Custom FFF printer
Smoothie Custom Printer

?  101Hero

*  3Dator GmbH

*  3Deometry Innovations
*  3DMaker

*  3DTech

*  Abax 3D Technologies

> Alfawise
?  Anet
Cancel

=

Add a printer

l Custom FFF printer

Manufacturer Custom
Profile author Uitimaker

Printer name | Anycubic Kobra Neo
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Anycubic Kobra Neo

@ Printer

Printer Settings
X (Width)

¥ (Depth)

Z {Height)

Build plate shape
Origin at center
Heated bed

Heated build volume

G-code flavor
Start G-code

G228 ;Home

Machine

2220

2220

250.0

Rectangular

Marlin b

27 FIE N WEAAN =Mramrrs tha nlatFavrm dooon 1 S

@

Anycubic Kobra Neo

Printer

MNozzle Settings

Mozzle size

Compatible material diameter
Mozzle offset X

Mozzle offset ¥

Cooling Fan Mumber

Extruder Start G-code

Operacion del software de corte

Settings

Extruder 1

Printhead Settings
xmin

¥ min

X max

Y max

Gantry Height
Mumber of Extruders

Apply Extruder offsets to GCode

End G-code

LD KU XU
Ma4

Machine Settings

Extruder 1

0.4 mm
1.'.-"5| mm
0.0 I
00 i
0

Extruder End G-code

A0

10

10

250.0
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Ultimaker Cloud

The next generation 3D printing workflow
- Send print jobs to Ultimaker printers outside your local network

- Store your Ultimaker Cura settings in the cloud for use anywhere

- Get exclusive access to print profiles from leading brands

Create an account  Signin Finish
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* Cambio de idioma: Haga clic en Preferences — Configure Cura ... (en la esquina
superior izquierda de la interfaz), luego haga clic en General en el lado izquierdo de
la interfaz que aparece, establezca el valor Language en “English” y reinicie el
software para que surta efecto.

G Preferences

Settings

uuuuuuuuu

Printers
Materials |Lanz\mzo! boedscheg - cImmcy: e
Profiles

Thama: M +imalrar -

3. Importar el archivo de configuracion de parametros

A traves de pruebas continuas, proporcionamos a los usuarios archivos de
parametros recomendados de Anycubic Kobra Neo para la impresion de modelos
con diferentes filamentos (PLA / ABS / TPU), y los usuarios pueden importar los
archivos de parametros en la tarjeta de memoria directamente al software.

(1) Haga clic en Settings — Configure setting visibility ..., y marque la casilla de
verificacion por delante de Check all en la interfaz que aparece para hacer visibles
todos los elementos de configuracion de parametros.

E Ultimaker Cura
File Edit View

Extenzions Preferences Help

Printer rl

Extruder 1 b
9

Frofile

Configure setting wisibility. ..

E Preferences

General . = = ¢
Visibility

Printers ' Check a1l Filte:

Materials

Frofiles ~=Quality
v Laver Height
W Initial Laver Height
¥ Line ¥idth
o Wall Line Width
¥ Outer Wall Line Width
¥ Inner Wall(s) Line Width
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(2) En la misma interfaz que se abre en el paso (1), haga clic en Profiles en el lado
izquierdo. Haga clic en el boton Import, seleccione el archivo de configuracion de
parametros a importar en el cuadro de dialogo Import Profiles y luego haga clic en
Open.

* Seleccione diferentes archivos de configuracion de parametros segun distintos
tipos de filamentos.

* La version del software de corte correspondiente al archivo de configuracion de
parametros en la tarjeta de memoria es 4.12.0, no coincidente con otras versiones
de Cura.

* Ruta de archivo de configuracion de parametros: Tarjeta de memoria —
“Files_English_Anycubic Kobra Neo” — “Suggested Parameters Profiles”.

3 Preferences >
General -
carin: (Prpiiles
Frinfsrs hetirat _ Dul,_li ate— — >|| Import I— port
& (3 Import Profile >
« v < Files... » Suggested p... w [} /2 |Search Suggested parameter...
Organize * Mew folder 2 » [H 0
B Desktop Name
El Bty |:| Suggested parameters for ABS.curaprofile
J' Downloac I D Suggested parameters for PLA.curaprofile I(—
Jﬁ Music | | Suggested parameﬂersforTPU.curaprofiIe
[ Pictures
B Vvideos

= Local Disk

= Local Disk
¥

File name: | Suggested pafameters for PLA.cur ~ | | All Supported Types (*.curaprof

;I Open I Cancel

T = T [

Cura ? >
C,

C o Successfully imported profile Suggested parameters for PLA

|
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(3) Haga clic para seleccionar el archivo de configuracion que acaba de importar,
luego haga clic en Activate.

(& Preferences >
General
Settings O
Frinters {igens Eename Import Euport
Wateriats Frinter: fmyoubic Kobra
St Neo Suggested parameters for PLA
Default profiles
Coarse
Draft :
T Global Settings Extruder 1
Extra F?st
Extra Fine Setting Profile Unit
Fine Quality
Normal = Lawer Height 0.2 mm
B T T A ———— o TE
ad parameters for FLi Inrvral Layer & &.3 i
Speed

Enafle Aceafera-+  Faize

*Nota: Puede aparecer un cuadro al hacer clic en Activate. En dicho caso,
inspeccione atentamente los valores de parametros enumerados. Puede hacer clic
en Keep para conservar los valores de parametros antes establecidos, o haga clic
en Discard para activar los valores de parametros en el archivo de configuracion.

{9 Discard or Keep changes >

Tou have customized zome profile settings.
Would wou like to keep or dizcard those setting=?

Frofile settings Defaul t Customized
Haterial

Default Printing Temperature (Extruder 1) 200 190

1 k
Always ask me this o

Create New Profile Keep Discard |
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Notas adicionales:

@ Elusuario puede personalizar los pardmetros sobre la base del archivo de
configuracion de parametros despues de importarlo. Para evitar gue se vea
afectado el efecto de impresion de modelos, le sequimos recomendando que
utilice el archivo de configuracion de parametros provisto en la tarjeta de
memoria.

-

| Marketplace | Sign in

= Suggested parameters for ... [E3-15% aOf —0n #
e

Print settings 4

= Layer Hei... )
0.06 01 015 02 03 04| 06

B4 1nfill (%) =
0 20 40 B0 B0 100

Gradual infill
L. Support

= Adhesion

Custom »

@ Alimprimir el modelo méas grande (220 X 220 X 250 mm), debe establecer el
parametro Build Plate Adhesion — Build Plate Adhesion Type en “None”, de lo
contrario, el modelo sobrepasara el rango de impresion de la maguina.

gLy

Shell
Infill
Material

S ER

Speed
Travel

F T o T . S S N s T

4% Cooling
k. Support
=f Build Flate Adhesion ™
Build Plate Adhesion Type & ") | None W

Dual Extrusion £

/=  Mesh Fixes ¢

i Cnncial Madnc &
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4. Importar y ajustar modelos

* Se pueden descargar modelos del sitio web oficial de Anycubic anycubic.com o
www.thingiverse.com.

(1) Haga clic en el boton Open file en la esquina superior izquierda de la interfaz del
software para importar el archivo de modelo, o arrastre el archivo de modelo
directamente al software.

E Ultimaker Cura
File Edit ¥iew Settingzs Extenszions Preferences Helj

Anycubic Kobra Neo

(2) Haga clic con el boton izquierdo en el modelo para activar la herramienta de
ajuste en el lado izquierdo de la interfaz. Haga clic en el icono de herramienta en el
lado izquierdo, luego haga clicy arrastre los controles por encima del modelo para
ajustarlo.

Mover——» B X |0 ‘
o R
Acercary __, i b
alejar
Cirar 51‘} Lock Model
Espejo—> ¢ e A e
\r‘l :Iv_'—:.. -':

C e
T g3 e i
il LA T o
= |
L .__/"_-J

Nombre del modelo: owl
Autor del modelo:
etotheipi
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Instrucciones de otras operaciones:

@O Mueva el ratén pulsando su rueda central para mover la plataforma.

@ Desplace la rueda central del raton para acercary alejar la plataforma.

® Mueva el raton pulsando el boton derecho para cambiar el dngulo visual de la
plataforma.

*Nota: El modelo no debe sobrepasar el rango de impresion cuando se mueva. Si
esta en un estado gris-amarillo, esto indica que ya se encuentra fuera del rango de
impresion como se muestra en la figura abajo.

5. Corte y previsualizacion

Tras la configuracion de parametros de impresion, haga clic en el boton Slice en la
esquina inferior derecha del software. Cuando termine el corte, haga clic en el
boton Preview para cambiar a la interfaz de previsualizacion y arrastre el control
deslizante derecho para previsualizar el proceso de impresion simulado.

o i v
Il 245 - 8.10m
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e Edit View Settingz Extensions Freferences Help

PREPARE PREVIEW MONITOR [Warketplace | [ Signin |

View type Layer view < | Colorscheme Material... # | = Suggested parametersforfP.. £H 1. &t Off &= On #

ontrol deslizante—

8. Impresion fuera de lineay en linea

Estan disponibles 2 modos operativos para la impresora 3D Anycubic Kobra Neo:
Impresion fuera de lineay en linea.

Impresion fuera de linea: Inserte la tarjeta de memoria en la ranura para tarjetas de
memoria, haga clic en “Print” en la interfaz principal de la pantalla de la maquinay
luego seleccione archivos en la tarjeta de memoria para su impresion.

Impresion en linea: Conecte la computadoray la impresora a traves del puerto del
cable de datos, para que la impresora se controle por medio de un software de
corte (por ejemplo, Cura).

fuera de Insertar l,a tarjeta de mem’orila en la ]
N maguina para imprimir
Uurca
Anycubic Kobra Neo ]—
Instalar el software de corte Cura en
Impresion la computadora, conectar el cable

de datos y luego controlar la
impresora por medio de Cura

en linea
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La senal de impresion en linea se transmite por la computadora a traves del cable
de datos, generando facilmente factores inestables como la interferencia de sefal,
por lo gue se recomienda adoptar la impresion fuera de linea.

A continuacion, se describen los metodos de uso de la impresion fuera de linea'y
en linea respectivamente.

® Impresion fuera de linea (recomendada)

Una vez finalizado el corte, haga clic en Save to File en la esquina inferior derecha
del software Cura para guardar y copiar el archivo GCode en la tarjeta de memorig,
haga clic en “Print” en la interfaz principal de la pantalla de la maquina y luego
seleccione archivos en la tarjeta de memoria para su impresion.

*Elnombre del archivo GCode debe ser una combinacion de letras inglesas,
espacios y guiones bajos. Para que la maguina reconozca mejor archivos GCode en
la tarjeta de memoria, haga un respaldo de todos los archivos en la tarjeta a la
computadora, y mantenga la tarjeta para guardar solo archivos GCode y tener una
profundidad compatible Unicamente con una carpeta.

(© 1 hour 44 minutes O
Il 245 - 8.10m

Save to File

® |mpresion en linea

La impresion en linea requiere instalar un controlador primero. Despues de
conectar el cable de datos, la impresora podra controlarse por medio del software
Cura.

(1) Encienda la alimentacion de la maquina, vy utilice el cable de datos para conectar
la impresora y la computadora. Inspeccione si el controlador se instala
automaticamente: En la computadora haga clic con el botdn derecho para
seleccionar “This PC"— haga clic en “Properties”— seleccione “"Device manager”y, si
aparece el signo de exclamacion como muestra la figura abajo, debe instalar
manualmente el controlador de la impresora en la computadora.

* El chip de comunicacion de Anycubic Kobra Neo es CH340.

* El controlador CH340 ha sido copiado en la tarjeta de memoria, cuya ruta de
archivo es: Tarjeta de memoria —"Files English _Anycubic Kobra
Neo”—"Driver CH341” —="Windows". El usuario también puede buscary descargar
el controlador CH340 en Internet. (* El controlador CH341 es aplicable al chip CH340).
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% Device Manager =
File Action View Help
e @ dm =

v & SHB-WENYANMING
5 i Audio inputs and outputs
» 3 Computer
b s Disk drives
» @ Display adapters

> 8 Mice and other pointing devices
» [ Monitors
» 50 Network adapters

= Fiadat

Slgno de an m S\B-SERIALCHMO(COM@ A

exclamacif B o
» = Print queues ,

n > uproce.ssors . El puerto varia pOr
| omecons  COMpUtadora

> Iq Sound, video and game centrollers

(2) Haga doble clic en “"CH341SerSetup.exe” en la tarjeta de memoria, y e instale
manualmente el software del controlador segun las instrucciones del asistente de
instalacion. Omita este paso si se ha instalado automaticamente en el paso (1).

*Tras la instalacion, refierase al paso (1) para ver si el controlador ha sido
reconocido (sin signo de exclamacion).

(3) Cuando termine el corte, haga clic en Print via USB para cambiar a la interfaz de
monitoreoy, unos 10 seqgundos después, se mostrara el panel de operacion en el
lado derecho de la interfaz. En este momento, la plataforma de la maqguina se
comienza a calentary esta lista para imprimir.

*Sila interfaz de monitoreo aparece siempre en blanco, esto indica que la
computadora no esta conectada adecuadamente a la impresora, desenchufe y
vuelva a conectar el cable de datos.

*No desenchufe el cable de datos durante la impresion, de lo contrario, se
interrumpira la impresion.

*Siencuentra alguna anomalia (sonido anormal) en el proceso de impresion,
puede apagar directamente la alimentacion de la maquina y consultar la "Guia de
preguntas mas frecuentes” o contactarse con el servicio al cliente.
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(3 Ultimaker Cura
File Edit View Settings Extensions Preferences Help

PREPARE PREVIEW MONITOR

Anycubic Kobra Neo

Anycubic Kobra Neo

Excruder 1 24°C

Build plate 58.29°C

Printer control

Jog Position XY z
# > #

Jog Distance

Send G-code [

Active print

Job Name AT3M_owl

Printing Time 014518

Estimated time left 01:45:18

Printing... 0%

Pause ‘ Abort Print




Reanudacion de la interrupcion

Cuando se produzca un corte de energia durante la impresion, la maguina guardara
automaticamente el estado de impresion previo al corte de energia. Tras el reinicio,
se mostrara la interfaz de aviso de reanudacion tras apagon en la pantalla,
seleccione "Resume printing” si desea continuar con el proceso de impresion, O
seleccione “Stop printing” cuando no lo necesite.

Printing Resuming

Resume printing
Stop printing
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Mantenimiento rutinario

Si usa la maguina durante mucho tiempo sin mantenimiento, se afectara la calidad
de impresion y apareceran problemas como blogueo de la boquilla y no extrusion
del filamento. Durante el periodo de uso, debera realizar mantenimiento sobre la
maguina para alargar su vida Util.

A continuacion, se describen los elementos de mantenimiento rutinario de la
maquina a los que ha de prestarse atencion durante su uso:

1.

Si quedan residuos en la boguilla, debe eliminarlos de inmediato y puede utilizar
una aguja fina para dragar la boquilla en un estado precalentado. La boquilla
debe reemplazarse cuando no se pueda dragar con una aguja fina.

Anada periddicamente aceite lubricante a los componentes moviles como
barras pulidas, cojinetes lineales, husillos, tuercas de laton, etc. Alade el aceite
lubricante a los componentes moviles puede reducir la friccion entre estos
componentes y minimizar el desgaste entre el tubo de revestimiento y la barra
deslizante.

Es necesario hacer limpieza tras la impresion, la suciedad en la boquilla, la
plataforma, el riel guia, el motor, el ventilador, etc. debe eliminarse
oportunamente, ya que su acumulacion prolongada dificultara mas la limpieza.

Preste atencion al desgaste de la rueda en forma de Dy, si esta muy desgastada,
debe reemplazar la rueda en forma de D para garantizar el efecto de impresion
de modelos.

Cada vez despues de finalizar una impresion, debe limpiar la plataforma de
impresion para garantizar la adhesion de la capa inferior de los modelos
posteriores.

Siencuentra una caida natural de la correa, esto indica que la correa esta floja y
debe tensarse.
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Guia de resolucion de problemas

Cierto motor del eje X / Y / Z tiene ruidos o vibraciones
El cableado del motor esta flojo, reinspeccione el cableado.

La corriente de accionamiento es demasiado alta / baja (contactese con el servicio al
cliente).

La polea sincrona del motor esta floja.

1.
®
@
®  Elmotor estd dafiado.
@
®

La correa esta floja, inspeccione la tension de la correa en cada posicionde X /Y / Zy
si la correa se desliza durante el funcionamiento del motor.

2. No se reconoce la tarjeta de memoria

@  Latarjeta de memoria estd dafiada, insértela en otros equipos para asegurar que se
pueda leer con normalidad, de o contrario, reemplacela con otra.

@  Elarchivo es anormal, refiérase a Como guardar el archivo GCode en “Impresién fuera
de linea” en la pagina 48.

®  Seproduce algun fallo en la pantalla, reinicie la maquina.

3. La extrusion de la boquilla es anormal, el motor de alimentacidn se desliza y emite
ruidos

@  Elfilamento se queda enredado y el tubo de alimentacién de teflén esta deformado
por compresion. Tire del filamento para observar si la resistencia es normal.

@ Latemperatura de impresion es demasiado baja, auméntela adecuadamente (por lo
general, se establece en 190 - 210 °C para el material PLAy 230 - 240 °C para el
material ABS).

® Labogquilla gueda blogueada, intente calentar brevemente el cabezal de impresion
hasta por encima de 230 °Cy ejerza una fuerza para empujar manualmente el
filamento dentro de la extrusora, de manera que se descargue mas facilmente el
material blogqueado; o utilice una aguja de acero de 0,4mm para dragar la boquilla en
un estado precalentado. De lo contrario, reemplace la boquilla o utilice el cabezal de
impresion de repuesto.

@  No se enfria suficientemente el cabezal de impresién, aseglrese de que el ventilador
de enfriamiento del cabezal de impresion esté en funcionamiento normal.

® Lamadaqguina ha funcionado a una velocidad por encima de la maxima durante mucho
tiempo, reduzca la velocidad.

® Inspeccione si la extrusora es normaly si la rueda de extrusion aplica una fuerza de
friccion suficiente sobre el filamento, puede intentar tensar o limpiar la rueda de
extrusion.

4. Hay fugas de material en el cabezal de impresién

@ La boquilla / bloque de calentamiento / manguera no estd bien apretado,
inspeccione y apriete / reemplace el cabezal de impresion de repuesto / pongase en
contacto con el servicio al cliente.
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5. Se desvia el modelo

@ Lavelocidad de movimiento o de impresién es demasiado alta, intente reducir la
velocidad.

@ Lacorreadeleje X /Y estd demasiado flojay la polea sincrona no esta bien fijada, ajuste
la tension de la correa y bloquee la polea sincrona.

® Lacorriente de accionamiento es demasiado baja.

6. La primera capa del modelo no se adhiere a la plataforma

@  La bogquilla se encuentra demasiado lejos de la plataforma, intente nivelarla de nuevo;
mientras tanto, establezca el “Espesor de la capa inicial” en 0,2 en Cura y establezca el
"Ancho de linea de la capa inicial” de manera correspondiente (por ejemplo, establézcalo
en 150) para aumentar la adhersién de la primera capa.

@ Lavelocidad de impresion es demasiado alta, intente reducir la "Velocidad de la capa
inferior” a 20.

Mantenga la plataforma limpia y sin residuos.

® ©

Afada "“Brim” o "Raft” al software de corte para mejorar la adhesion entre el modelo y la
plataforma.

7. La pantalla tactil no responde
@  Inspeccione si el cable plano flexible de la pantalla esté flojo.

@ Elborde de la pantalla se ve presionado por algun objeto extrafio, lo que resulta en
ninguna respuesta al hacer clic en otras zonas de la pantalla.

® Lapantalla estd agrietada por motivos de transporte (contactese con el servicio al cliente).

8. El sensor TO da una alarma anormal

@D  Inspeccione si los cables planos del cabezal de impresion y de la placa adaptadora del
cabezal de impresion de la unidad de control electronico inferior estan flojos y dafiados.

9. La ruta de movimiento del cabezal de impresion es anormal durante el funcionamiento

» Se ha seleccionado un modelo de maquina incorrecto en Cura, refiérase a la
configuracion de la impresora en la pagina 16.

| proceso de impresion termina anormalmente

Existe la posibilidad de interferencia de sefial en la impresion en linea, se recomienda
imprimir a traves de una tarjeta de memoria.

El archivo GCode en la tarjeta de memoria es anormal.

activados en Cura.

La tarjeta de memoria tiene una calidad inestable, puede intentar reemplazarla con una

10.E
@
@
® Sehan activado plugins durante el corte por Cura, deberd desactivar todos los plugins
@
de otra marca.

®

El voltaje de alimentacion esta inestable, imprima cuando el voltaje se vuelva estable.
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Guia de resolucion de problemas

11. No se puede imprimir parte de la estructura del modelo

@ Las estructuras especiales como suspensiones requieren afiadir soportes y
ajustarse segun los modelos especificos. Se recomienda previsualizar a traves
de la capa de impresion tras el corte para ver si se cumplen los requisitos.

12. Existe una grave extraccion

(M La distancia de retraccion no es suficiente, establézcala en un valor méas
grande durante el corte.

@ Lavelocidad de retraccion es demasiado baja, establézcala en un valor mds
grande durante el corte.

® Latemperatura de impresion es demasiado alta, lo que provoca una mayor
fluidez y viscosidad del filamento, reduzca un poco la temperatura de
impresion.

13. La boquilla es demasiado baja o demasiado alta en el proceso de impresién

@ La boquilla estd demasiado baja, esto requiere la compesacion positiva del eje
Z.

@ Laboquilla estd demasiado alta, esto requiere la compesacion negativa del eje
Z.
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Consejos

1. La impresora 3D Anycubic generara temperaturas elevadas en el estado de
funcionamiento. No togue directamente las piezas operativas ni los materiales
extruidos con las manos.

2. Opere la maquina con guantes resistentes a altas temperaturas para evitar
guemaduras.

3. Cologue la impresora 3D Anycubic y sus accesorios en un lugar fuera del alcance
de los ninos.

4. Cuando sea necesario reemplazar el fusible, seleccione un fusible de 250V 10A
para evitar cortocircuitos.

5. Elequipo esta conectado a traves de un enchufe, desenchufe directamente el
enchufe cuando no esté en uso por un largo tiempo o se apague la alimentacion.

iGracias de nuevo por elegir los productos Anycubic! Ofrecemos una garantia de
hasta un aflo para nuestros productos y sus accesorios. Si encuentra cualquier
problema, inicie sesion en el sitio web oficial de Anycubic
(https://support.anycubic.com/) para consultar soluciones o contactese con el
servicio al cliente de la tienda donde compro la impresora, nuestro equipo téecnico
postventa profesional esta a su disposicion para servirle.


https://cn.anycubic.com/zlxz/

