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Merci d'avoir choisi les produits Anycubic!

Sivous avez deja acheté une machine Anycubic ou si vous étes familiarisé avec la
technologie d'impression 3D, nous vous recommandons néanmoins de lire
attentivement ce manuel. Les précautions et les techniques d'utilisation décrites
dans cet article peuvent vous permettre d'éviter une mauvaise installation et
utilisation.

Afin de mieux demarrer votre voyage dans le domain de l'impression 3D, vous
pouvez au prealable consulter les informations suivantes:

Veuillez visiter https://support.anycubic.com/ pour nous contacter si vous avez des
questions. Vous pouvez egalement obtenir plus d'informations telles que des
logiciels, des videos, des modeles sur le site Web.

* Le droit d'auteur de ce document manuel appartient a "Shenzhen Anycubic Technology
Co., Ltd." et n'est pas autoriseé a étre reproduit sans autorisation.

Equipe Anycubic
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Précautions

Veuillez toujours garder a l'esprit les précautions suivantes lors de 'assemblage et
de |'utilisation. Le non-respect de ces avertissements peut endommager la machine
ou méme causer des blessures.

“ | BB C e

Apres reception de la marchandise, s'il manque des accessoires, veuillez
contacter le service client pour un remplacement |

Lorsque vous retirez le modele de la plateforme de construction, veillez a
ne pas orienter d'objets pointus vers vos doigts.

En cas d'urgence, veuillez couper directement ['alimentation de
l'imprimante 3D Anycubic.

Les imprimantes 3D Anycubic contiennent des pieces mobiles a grande
vitesse, veuillez ne pas les manipuler lorsqu'elles sont en mouvement.

L'imprimante 3D Anycubic contient des pieces potentiellement brilantes,
veuillez ne pas les manipuler lorsque l'imprimante fonctionne.

Lors de l'assemblage de l'imprimante 3D Anycubic ou le poncage des
impressions, des lunettes sont recommandées.

Veuillez conserver l'imprimante 3D Anycubic et ses accessoires hors de
portéee des enfants.

Veuillez utiliser l'imprimante 3D Anycubic dans un environnement
spacieux, plat et bien ventilé.

Sivous n'utilisez pas la machine pendant une longue période, veuillez
faire attention a la protection contre la pluie et 'humidité pour
l'imprimante 3D Anycubic.

La tempeérature ambiante recommandee est de 8 °C a 40 °C et ['humidité
de 20 % a 50 %. Une utilisation en dehors de cette plage peut entrainer de
mauvais resultats d'impression.

Ne démontez pas l'imprimante 3D Anycubic sans autorisation. Si vous
avez des questions, veuillez contacter le service apres-vente Anycubic.



Parametres d'impression
Principe d'impression

Volume d'impression

Epaisseur de la couche
d'impression

Precision de
positionnement

Nombre de buses
Diametre de buse

Mateériaux

Parametre de température
Température ambiante

Tempeérature de buse

Tempeérature du lit
chauffant

Parametres de machine

FDM (modeélisation des dep0sts de filament fondu)

220 mm (L) x 220 mm (L) x 250mm (H)

0,05-0,3mm

X/IY/Z 0,0125/0,0125/0,00125 mm

Buse unique
0,4 mm

PLA, ABS, HIPS, TPU, Filaments de bois etc.

8°C-40°C

Jusqgu'a 260 °C

200 °C est recommande pour l'impression PLA

230 °C est recommande pour l'impression ABS

Il est recommandé de régler le TPU d'impression sur
190 °C

Jusgu'a 110 °C

60 °C est recommande pour 'impression PLA

80 °C est recommandeé pour l'impression ABS

Il est recommande de régler le TPU d'impression sur
60 °C



Parametres du logiciel

Slicer
Format d'entrée

Format de sortie

Méthode de connexion

Parametres de puissance
Alimentation d'entrée

Puissance nominale

Parametres physiques
Taille de la machine

Poids net de la machine

Parametres de machine

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

GCode

Carte SD, cable USB (pour les utilisateurs
experimentes)

110V / 220V CA, 50/ 60 Hz

400 W

445 mm (L) x 443 mm (L) x 490 mm (H)

~7,4 kg



Liste de colisage

Cadre Base Interrupteur de limite d'axe X
Ecran tactile Téte d'impression Porte-filament Vis M4 x 16 (2PCS)
% £ I
Vis M3 x 8 (4PCS) Vis M4 x 6 (2PCS) Buse de rechange Lecteurs de cartes et
cartes méemoire

Filament

| (o =

Vis M5 x 45 (2PCS) Vis M5 x 25 (2PCS) Tampon a ressort (4PCS) F|lamer1ts (;ouleur
aleatoire)
e —
Ao = 1 m W
lpStrUCt'OhS Cable d'alimentation Trousse a outils
d'installation

* Toutes les images sont a titre indicatif seulement. Le produit réel peut varier en
raison de ['optimisation du produit.



Apercu de la machine

Vue de face
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Apercu de la machine

Vue arriere

Tige filetee

Moteur d'axe X
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Moteur d'axe Z
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Interrupteur
d'alimentation
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Moteur d'axe Y

Plage de tension d'alimentation
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Présentation des fonctions

de 'écran tactile
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Move X
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Home
Main Screen Disable

Print

Move AXis

Leveling Preheat PLA
Auto Leveling Preheat ABS
Prepare Z-offset Load Filament
Unload Filament
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Instructions d'installation

1. Gehen Sie bei der Installation bitte sorgfaltig vor und achten Sie auf die
scharfen Kanten des Panels, um Kratzer zu vermeiden.

2. Zum Aufbau des Gerats wird eine ebene Tischplatte benodtigt. Es wird
empfohlen, die Teile geordnet zu platzieren, um ein schnelles Auffinden
und Zusammenbauen zu erleichtern.

3. Aufgrund von Faktoren wie Beleuchtung und Darstellung kdbnnen einige
tatsachliche Farben von den im Dokument gezeigten abweichen, dies hat
jedoch keinen Einfluss auf die Montage und Verwendung des Gerats.

4. Die Firmware wurde vor Verlassen der Produktion auf das Motherboard
aufgespielt. Nach Abschluss der Montage mussen Sie nur noch die
Druckplattform nivellieren, um mit dem Drucken zu beginnen.

Tipps:

Um die Qualitat jedes Gerats zu gewahrleisten, wird jedes Gerat vor dem
Verlassen des Werks einem 100%igen Drucktest unterzogen, sodass konnen
an einigen Teilen des Druckkopfs oder der Druckplattform leichte Gebrauchs-
/ Testspuren vorhanden sein konnen, dies hat jedoch keinen Einfluss auf den
Nutzungseffekt. Das Aluminiumprofil kann leicht zerkratzt oder die Plattform
leicht uneben sein. Hierbei handelt es sich um ein normales Phanomen,
welches den normalen Druck nicht beeintrachtigt. Danke fur Ihr Verstandnis.

Anycubic-Team



Instructions d'installation

1. Installation du cadre

Remarque:

1)Lors de l'installation, faites attention a l'avant et a l'arriere du profilé illustré.
2) Le profilé d'axe Z est aligné avec la rainure du profilé en aluminium de base.
3) Veuillez faire attention a la position du cable pour éviter de pincer le cable.

3 \
—.__.\__________‘___‘___- RCE
Tampon &

ressort M5 *4 Vl Devant

M5X45 *2 M5X25 *2
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Instructions d'installation

2. Installez l'interrupteur de limite d'axe X

Ftapes:

1) Déserrez les vis verrouillees a gauche de ['axe X (emplacement indiqueé dans la figure)
2) Installez le module d'interrupteur de limite d'axe X sur le support gauche de l'axe X et
serrez-le avec les vis vissees

Remargue: Remarque que l'interrupteur de limite de ['axe X
est le cablage, vous devez installer le cable dans la fente,
puis serrez la vis

3. Installez la téte d'impression

Ftapes:

1) Utilisez la vis pour installer le module de téte d'impression et le module de ['axe X
ensemble.

Remarque:

1) Faites attention a la ligne de la téte imprimee, comme indigue dans la ligne bleue

M3X8 *4

13



Instructions d'installation

4. Installez ['écran

Etapes:

1) Utilisez la vis pour installer ['écran et la base ensemble
2) Utilisez le cable d'écran pour connecter le kit d'affichage

M4X16 *2

5. Installez le cadre de filament

Etapes:

1) Utilisez la vis M4X6 pour verrouiller le cadre de filament
2) Serrez le tube et le couvercle d'extremite.




Instructions d'installation

6. Cable fixe

Etapes:

1) Placez d'abord le pince de filen R de la position de l'icbne, mettez le fil dans le
pince de fil et fixez-le avec les vis retirees.

Remarque:
1) Lorsque le pince de fil en R est installe, il doit étre tourne vers
l'exteérieur pour éviter la friction entre les cables et les vis.

M4X6 *1

Direction d'installation de pince de filen R

Remarque: veuillez vous assurer que la longueur du faisceau de cables au niveau du
cablage de la téte d'impression est a environ 26 cm d'emplacement d'installation
pour pince de filen R, sinon cela peut entrainer le risque de tirer le faisceau de cables
lorsque la machine est en marche.

Emplacement de cablage de la téte Emplacement de fixation du cable
d'impression

26cm 1

15



Instructions d'installation

7. Cablage

Remarque:

Il y a 6 connexions et les cables aux positions correspondantes sont marqués d'étiquettes, Cablage
comme indiqué.

Interrupteur de
@ limite d'axe Y

= IL"\-; ;
il | s
_'| ||'__
7

@Moteur d'axe Y !.&ﬂﬂ;_:-:"'__-‘:“———‘ ]

@ Interrupteur de limite d'axe Z
@Moteurd‘axe z

16



Vérification avant utilisation
1. Réglage de serrage de roue en forme de D

1) Roue en forme de D axe Y: Pour confirmer s'ily a une situation de relachement, s'ily a
des tremblements évidents ou des roues en forme de D, veuillez utiliser la clé d'ouverture
pour tordre le pilier hexagonal des roues en forme de D 2 sous le coteé droit de la plate-
forme jusqu'a ce que la plate-forme soit non tremblant plus longs et sur la plate-forme,
et sur la plate-forme, et sur la plate-forme, et sur la plate-forme, il ne tremble plus, et il
est sur la plate-forme et sur la plate-forme. L'axe Y se déplace en douceur.

2) Roue en forme de D sur 'axe X: secouez la téte d'impression pour confirmer s'ily a un
secouement. S'ily a un secouement evident, veuillez utiliser une clé a fourche pour
tourner la colonne hexagonale de la roue en forme de D a l'arriere de la téte
d'impression jusqu'a ce que la téte d'impression ne tremble plus, et Mouvement régulier
sur l'axe X.

| -

o 17




Veérification avant utilisation

3) Roue en forme de D de l'axe Z: Secouez 'axe X ou composez la roue en forme de D a la
main pour verifier s'ily a un jeu. S'ily a des secousses évidentes ou si la roue en forme de D
tourne au ralenti lorsqu'elle est tournee, veuillez ajuster la roue en forme de D de l'axe Z
comme indiqué dans la figure ci-dessous.

Etapes:

1. Avant le réglage, veuillez desserrer les 4 vis du cote A et du cOté B respectivement.

2. Utilisez une clé a fourche pour tourner d'abord la colonne d'amortissement excentrique de
la roue en forme de D sur le cote A, jusqgu'a ce que la roue en forme de D ne tourne plus au
ralenti et se deplace en douceur sur l'axe Z.

3. Apres le reglage, serrez la vis du coté A.

4. Le reglage de la roue D du cOté B est le méme. Apres le réeglage, fixez les 2 vis du cote B.

18



Vérification avant utilisation

4) Réglage de serrage de la courroie
Courroie des axes X et Y: veuillez appuyer manuellement sur la courroie, si la courroie est
lache, veuillez serrer le tendeur de courroie correspondant

:f.

19



Nivellement de la plate-forme

1. Confirmez que le mode d'entrée de la tension du boitier d'alimentation est correct (la
valeur par défaut est de 220V et la tension domestique par defaut en Chine est de 220V,
les utilisateurs chinois n'ont pas besoin de regler ici), veuillez réegler la plage de tension

Remarqgue: Ceux margues "230" conviennent pour 220V,
et ceux marques "115" conviennent pour 110V.

2. Branchez le cordon d'alimentation et allumez-le.

Remarque: Evitezles cables du module de téte d'impression lors de l'installation des
cables d'alimentation et ne les croisez pas.

Cable du module de téte d'impression

i

[

‘ | DL 10)
- Q

Netzkabel ———— —

o’
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Nivellement de la plate-forme

3. Apres le démmarage Utilisez le bouton pour sélectionner Menu sur la page de configuration,
puis sélectionnez Language pour sélectionner la langue souhaitée.

Boite de sélection
(ligne blanche),

vous pouvez modifie
r le contenu de sélect
0 ion a 'aide du bouto

0
. — ". Menu
s

Vitesse d'impression i 0% ” ..,.-"
L ]

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

Print time }“ érretezk Impression
00:00

Suspendez
Anycubic Kobra Neo l'impression

Cal’te SD EEENEEEEEEEEEER

Progression de
l'impression

Ecran Principale

4. Utilisez le bouton pour sélectionner Menu sur la page de settings, puis selectionnez
Leveling, puis sélectionnez Auto Leveling, la machine entrera dans l'état d'Auto
Leveling, Platform Warm Up - Begin Leveling - End Leveling

Back
Auto Leveling
Z Offset

0 0 Main Screen
' - Print from SD Card
25! 0% MOVG AX|S

25

Z offset10.00 Q 100% Leveling

- Prepare
i - @ @ Configuration
Language
About

Anycubic Kobra Neo

Remarque: Afin d'assurer ['effet de nivellement, veuillez confirmer gu'il ne reste aucun
filament sous la pointe de la buse avant l'opération de nivellement, et maintenez la plate-
forme d'impression propre et exempte de debris.

21



Instructions d'alimentation du filament

5. Coupez et redressez la téte de filament et placez le rouleau de filament sur le
support de filament (notez ['orientation du filament).

©

N
)
@‘5 lo
-
® Ko
Remarqgue: Veuillez d'abord couper 'extremite 3
avant des filaments a un angle de 45 degres AN Z

6. Appuyez sur la poignee de l'extrudeuse pour inserer le filament dans l'entréee de
la téte d'impression.

Poignée d'extrudeuse

-
o

Entrée des filaments

=y
b
_--

22



Instructions d'alimentation du filament

7. Utilisez le bouton pour sélectionner Menu sur la page de réglage, puis sélectionnez
Prepare,puis sélectionnez Load Filament, la machine entrera dans l'état de chauffage de la
buse. Une fois le chauffage termine, la machine entrera automatiquement dans l'état
d'alimentation du filament. Apres les filaments sont extrudés en douceur, appuyez sur le
bouton pour arréter filament in, puis nettoyez le matériau residuel de la buse.

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

X v

Remarqgue: Lors de l'alimentation du filament, si la déecharge n'est pas lisse ou si la
décharge est bonne, veuillez ajuster la force d'extrusion de 'extrudeuse, comme
indigue dans la figure ci-dessous.

N— N—

= =

=/ —4
Lorsque la decharge n'est pas Lorsque la décharge est fine ou
reguliere ou que le materiau n'est cassee, tournez l'ecrou dans le
pas decharge, tournez l'écrou dans sens indiqueé ci-dessus pour
la direction indiguée ci-dessus pour reduire la force d'extrusion de
augmenter la force d'extrusion de l'extrudeuse.
l'extrudeuse.
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Impression du modele

8. Etapes de réglage de la compensation de 'axe Z
1) Insérez la carte mémoire fournie avec la machine dans la fente pour carte memoire
de la machine. (Pour retirer la carte memoire, appuyez dessus pour l'éjecter.)

(]
\

Coté metal vers le haut

2) Selectionnez Menu sur l'interface principale de 'écran, puis sélectionnez Print pour
acceder a la liste des fichiers. Séelectionnez l'un des modeles et appuyez sur le bouton
pour confirmer l'impression.

3) Une fois que la buse de la téte d'impression et le lit chaud sont chauffés jusqu'a la
température cible, la machine entre automatiquement dans l'état d'impression.

4) Lors de l'impression de la premiere couche, il peuty avoir les 3 effets d'impression
suivants, veuillez ajuster la valeur de Z-offset en fonction des différents effets
d'impression.

Filament Filament
' | ' !

Filament

l

—— I

@ Ladistance entre labuse @ La distance entre labuse et & | g distance entre la buse
et la plate-forme est trop la plate-forme est modérée et la plate-forme est trop
faible et ['extrusion est et l'effet d'impression est élevee et |'adhérence
insuffisante. meilleur n'est pas bonne

24



Impression du modéle

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 l'effet d'impression est comme indiqué dans @, sélectionnez "Menu" — "Z-offset",
tournez le bouton de l'écran vers la droite (+) our relever la téte d'impression et
appuyez sur le bouton pour enregistrer.

Si l'effet d'impression est comme indiqué dans @), cliquez sur "Menu" — "Z-offset" ,
tournez le bouton de ['écran vers la gauche (-) Cpour abaisser la téte d'impression et
appuyez sur le bouton pour enregistrer.

5) Reglez Z-offset sur l'effet 2 et affinez l'impression suivante en fonction de la
situation reelle.

Imprimez le modele

*Une fois le déebogage ci-dessus terminé, apres avoir retiré les filaments du lit chaud et de
la buse, l'impression normale peut étre demarréee. S'ily a des situations anormales pendant
le processus de déebogage qui ne peuvent pas étre resolues, veuillez contacter le service
client pour la coordination.

*Le nom du fichier GCode doit étre compose de lettres anglaises, d'espaces, de traits de
soulignement et de leurs combinaisons.

*Pour gue la machine reconnaisse mieux les fichiers GCode dans la carte mémoire, veuillez
sauvegarder tous les fichiers de la carte memoire sur l'ordinateur et conserver la carte
memoire uniguement pour stocker les fichiers GCode, et la profondeur ne prend en charge
qu'un seul dossier.

* Pour des tutoriels detaillés sur l'impression en ligne et l'impression hors ligne, veuillez
vous reféerer au manuel du fichier électronique dans la carte memoaire.

Etapes:

1. Insérez la carte mémoire fournie avec la machine dans la fente pour carte mémoire de la
machine. (Pour retirer la carte memoire, appuyez dessus pour l'éjecter.)

2. Sélectionnez le modele correspondant, selectionnez Print, apres que la buse de la téte
d'impression et le lit chaud sont chauffés a la température cible, la machine entrera
automatiquement dans 'état d'impression.

3. Lors de l'impression de la premiere couche, il peuty avoir des effets indeésirables, veuillez
ajuster Z-offset en fonction des difféerents effets d'impression.

4. Apres l'impression, la buse et le lit chaud sont toujours a haute température. Assurez-
vous d'attendre que la buse et le lit chaud refroidissent avant de prendre le modele, pour
eviter les brGlures.

25



Impression du modele

Slicing du modele et utilisation du logiciel

1. Pour le Slicing du modele et ['utilisation du logiciel, veuillez vous référer au fichier du
tutoriel sur la carte SD jointe.

Retirer le filament

1. Utilisez le bouton pour selectionner Menu la page de reglage, puis selectionnez Prepare,
puis selectionnez Unload Filament,

2. La machine entrera dans ['état de chauffage de la buse, Une fois le chauffage terminé, la
machine entrera automatiqguement dans l'état unload filament.

3. Une fois les filaments extrudeés en douceur, appuyez sur le bouton pour arréter le
déroulement de filament, puis nettoyez le matériau restant de la buse.

Remarque:

1. Une fois la machine chauffée a la tempeéerature cible, la téte d'impression extrudera
d'abord une partie des filaments, puis déroulera le filament.

2. Lorsqgue les filaments sont retires de ['extrudeuse (c'est-a-dire que les filaments cessent
de sortir), veuillez retirer les filaments a temps pour éviter tout blocage causeé par le
refroidissement de la téte d'impression.

3. Si le filament ne peut pas étre retiré, appuyez manuellement sur la poignée de
l'extrudeuse, puis retirez rapidement le filament. Enfin, appuyez sur le bouton pour arréter
le déroulement.

Précautions

1. Les imprimantes 3D Anycubic contiennent des pieces mobiles a grande vitesse, alors
faites attention de ne pas vous pincer les mains.

2. Sivous n'utilisez pas la machine pendant une longue période, veuillez faire attention
a la protection contre la pluie et ['humidité pour l'imprimante 3D Anycubic.

3. L'imprimante 3D Anycubic générera une temperature élevee dans des conditions de
fonctionnement Il est strictement interdit de toucher les pieces de travail ou de contacter
directement le matériau extrude.

4. Veuillez porter des gants haute temperature pour faire fonctionner la machine afin
d'eviter les bralures.

5. En cas d'urgence, veuillez eteindre directement l'alimentation de l'imprimante 3D
Anycubic.

6. Veuillez conserver l'imprimante 3D Anycubic et ses accessoires hors de portée des
enfants.

7. Sivous devez remplacer le fusible, veuillez choisir un fusible 250V 10A pour éviter les
courts-circuits.

8. Cet appareil est connecté avec une prise enfichable, veuillez débrancher la prise
directement si elle n'est pas utiliséee pendant une longue période ou lorsque
['alimentation est coupee.

9. De legeres rayures sur le profil en aluminium ou de legeres irregularités , sur la plate-

forme sont des phénomenes normaux sans affecter l'impression normale.
26



Présentation au fonctionnement

du Slicer

L'imprimante 3D imprime des objets tridimensionnels en couches en lisant les
fichiers GCode. L'utilisateur convertit un fichier au format 3D (tel que le format stl) en
un fichier GCode lisible par machine.Ce processus est communéement appeleé
"slicing", c'est-a-dire "couper" le modele 3D en plusieurs couches. Le logiciel
capable de convertir des fichiers au format 3D en fichiers GCode est appelé Slicer.

La Présentation au fonctionnement du Slicer comprend:

Installation de Cura
Parametres de 'imprimante

Slicing et prévisualisation
Impression hors ligne et en ligne

ok wnN =

1. Installation de Cura

Importez le fichier de configuration des parametres
Importation et ajustement de modeles

Recherchez et double-cliguez sur le fichier d'application Ultimaker_Cura-4.12.0-
win6é4.exe dans la carte meéemoire. Veuillez vous référer a la version actuelle du
fichier (d'application fournie par la carte méemoire), puis suivez les etapes

d'installation:

* Chemin du fichier: Carte mémoire — "“Files_ Anglais_Anycubic Kobra Neo” —

“Slicer Cura” — "Windows"” ou "Mac”.

G Ultimaker Cura Setup —

Welcome to the Ultimaker Cura
Setup Wizard

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

“I“" i~ L 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
ltimaker L L
W TGL ! 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 — @
Choose Install Location

Choose the folder in which to install Ultimaker Cura.

G Ultimaker Cura Setup — @
Choose Start Menu Folder

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
Browse and select another folder. Click Next to continue,

Destination Folder

gram Files\Ultimaker Cura 4.2

Space required: 553.6MB
Space available: 160.1GB

Kullsoft Install System +2.51

< Back

Select the Start Menu folder in which you would like to create the program’s shortcuts, You
can also enter a name to create a new folder.

Accessibility

Accessories

Administrative Tools

Adobe Fhotoshop C56

AutoCAD 2014 - &£ fh 37 (Simplified Chinese)

Autodesk

Autodesk ReCap

CADE{nEE

ChiTuBox 1.3 g
Do not create shortouts

Nullsoft Install System v2.51

o = [

G Ultimaker Cura Setup — @
Choose Components

Choose which features of Ultimaker Cura you want to install,

Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Install to start the installation,

Select components to install: Ultimaker Cura Executable and Data Files

Install Arduino Drivers
L] Install visyal Studin 2015 Bedistributable
Open AMF files with Cura
Open 3MF files with Cura
Open OBJ files with Cura
Open STL files with Cura
Open X3D files with Cura
B} Open GCODE files with Cura

Space required: 553.6MB

ullsaft Install

Cancel

G Ultimaker Cura Setup ] @

Completing the Ultimaker Cura
Setup Wizard

Ultimaker Cura has been installed on your computer.

mil_“ ‘J_L Click Finish to dose this wizard.
Itimaker L

|WREL

[ Run Ultimaker Cura

< Back

Canicel

*Remarque: Pendant le processus d'installation, la fenétre suivante, peut
apparaitre pour l'impression en ligne et necessiter l'installation du pilote (comme
illustré dans la figure ci-dessous). Si vous n'avez pas besoin d'imprimer en ligne,
VOus ne pouvez pas installer le pilote.

=] Windows Security

Would you like to install this device software?

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

Always trust software from "Adafruit Industries”,

which device software is safe to install?

Install | [ Den'tinstall

) You should only install driver software from publishers you trust, How can | decide
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2. Parametres de l'imprimante

Une fois l'installation terminee, l'interface de bienvenue suivante s'affiche lorsque le
logiciel est lancé pour la premiere fois. Cliquez sur Get started pour commencer a

configurer votre modele.

Welcome to Ultimaker Cura

N —

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

User Agreement

Disclai

by Ultimal
Please read this disclaimer carefully.

Except when otherwise stated in writing, Ultimaker provides any
Ultimaker software or third party software "As is" without
warranty of any kind. The entire risk as to the quality and
performance of Ultimaker software is with you.

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 cut

of the use or inability to use any Ultimaker software or third party

software.

Decline and close

Get started

@ What's new in Ultimaker Cura

4120

Orthographic view.

When preparing prints, professional users wanted more control
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.

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
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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

Dol b &

d

Number of slices Print settings

il
m

el

-

T

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

¥ UITIMaKer 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  Ultimaker

Printer name | Anycubic Kobra Neo
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Machine Settings

Anycubic Kobra Neo

@ Printer Extruder 1

Printer Settings

: Printhead Settings
X (Width) 2220 i
xmin -20
¥ (Depth) 2220 mm
Y min -10
Z {Height) 250.0 i
X max 10
Build plate shape Rectangular -
Y max 10
Origin at center
Gantry Height 250.0
Heated bed |+
Mumber of Extruders 1
Heated build volume
Apply Extruder offsets to GCode bl
G-code flavor Marlin w
Start G-code End G-code
G28 :Home ® | weo muotu
271 FIE A FEAMAN =MAarra +ha ] a+Farm Aqnem 1 Do Haq

@
Machine Settings

Anycubic Kobra Neo

Printer Extruder 1
Nozzle Settings
Mozzle size 0.4 i
Compatible material diameter 1.?5| mim
Mozzle offset ¥ 0.0 T
MNozzle offset Y 0.0 {ping
Cooling Fan Mumber 0
Extruder Start G-code Extruder End G-code
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Ultimaker Cloud

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

- Store your Ukimaker 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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* Changement de langue: Preferences — Configure Cura... (coin supérieur gauche
de l'interface), cliquez sur General sur le coté gauche de l'interface contextuelle,
definissez la valeur de Language sur "Simplified Chinese" et redemarrez le logiciel
pour sauvegarder votre choix.

G Preferences

Settings

Frinters [LOLOTTEEW
Materials |Lanz\:ago: fifd=aheg - clmoncy: ¢
Profiles

Thama: M +imalrar -

3. Importez le fichier de configuration des parametres

Apres des tests continus, nous fournissons aux utilisateurs les fichiers de parametres
recommandeés pour imprimer des modeles avec différents filaments (PLA / ABS /
TPU). Les utilisateurs peuvent importer directement les fichiers de parametres de la
carte memoire dans le logiciel.

(1) Cliguez sur Settings — Configure setting visibility... et cochez la case avant Check
all dans l'interface contextuelle pour rendre visibles tous les eléements de reglage
des parametres.

G Ultirmaker Cura
File Edit View

Extenszions Freferences Help
Printer b
Extruder 1 b
Profile b

Confizure zetting visibility. .

E Preferences

General . . . i £
Visibility

Printers o Check a1l (Filte:

Materials

Profiles ~=Quality
v Laver Height
¥ Initial Laver Height
¥ Line Width
o ¥all Line Width
¥ Duter Wall Line Width
¥ | Inner Wall(s) Line Width
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(2) Sur la méme interface ouverte a 'etape (1), cliquez sur Profiles a gauche. Cliquez
sur le bouton Import, sélectionnez le fichier de configuration des parametres a
importer dans la boite de dialogue Import profile, puis cliquez sur Open.

* Selon les differents types de filaments, choisissez différents profils de parametres.

* La version du Slicer correspondant au fichier de configuration des parametres
dans la carte memoire est 4.12.0, ce qui ne correspond pas aux autres versions de
cura.

* Chemin du fichier de configuration des parametres: carte memoire —
"Data_Anglais_Anycubic Kobra Neo" — "Fichier de parametres recommandes”.

3 Preferences >
General -
carin: (Prpiiles
Frinfsrs forttrate . Bul.:l;butt: . e etms >l| 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 | D Suggested parameters for PLA.curaprofile I(—
Jﬁ Music D Suggested paramefers for TPU.curaprofile
=] Pictures
B Vvideos

= Local Disk

= Local Disk
¥

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

#I Open I Cancel

T = T [

(3 cura 7 x
C o Suceessfully imported profile Suggested parameters for PLA
Lo |
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(3) Cliguez pour selectionner les profiles nouvellement importés, puis cliquez sur

Activate.

G Preferences

General

Settings O
Materials

Printer: Amyeubic Kebra Neo
Default profiles

Coarse

Draft

Extra Coarse
Extra Fast
Extra Fine
Fine

Normal

W T3 R A ————
ed parameters for FLA

Eename Import Export

Suggested parameters for PLA

Global Settings Extruder 1

Setting Frofile Unit
Quality
Lawer Height 0.2 mm
Inrtral faver Ko @3 mm
Speed

Enafle Aceafera-+  Faize

*Remarque: Une interface peut apparaitre apres avoir clique sur le bouton Activate. Si
c'est le cas, veuillez verifier les valeurs des parametres répertories. Vous pouvez cliquer
sur Keep pour conserver les valeurs personnalisées, ou sur Discard pour activer les

valeurs dans les profiles.

{9 Discard or Keep changes

You have customized zome profile =zettings.

Would you like to keep or diszcard those setting=?

Frofile zettings
Naterial

Default Printing Temperature (Extruder 1)

1
Always azk me this

Create New Profile

Default

Customized

200 150

Eeep Dizcard

35



Présentation au fonctionnement

du Slicer

Instructions additionnelles:

@ Apres avoir importé le fichier de configuration des parametres, |'utilisateur peut
personnaliser les parametres en fonction du fichier de configuration. Afin d'eviter
d'affecter l'effet d'impression du modele, nous recommandons toujours aux
utilisateurs d'utiliser le fichier de configuration des parametres fourni dans la

carte memaire.
Os

| Marketplace Sign in

= sSuggested parameters for .| EA15% - 0fF—=—0n #
T
| Print settings 4

= Layer Hei... ©)

0.06 01 015 0.2 0.3 o4 0.6

B4 Infill (96) &
0 20 40 &0 B0 100
Gradual infill
L. Support
== Adhesion

Custom 2

@ Lors de l'impression du plus grand modéle (220 X 220 X 250 mm), le
parametre Build Plate Adhesion — Build Plate Adhesion Type doit étre defini
sur "None", sinon le modele dépassera la plage d'impression de la machine.

—  guary

% Shell

A Infill

Il material

7 Speed
Travel

Fat el Fat et M Y My 4

-
4F Cooling
k' Support
——Buitd-PlateNdbesien
Build Plate Adhesion Type & 9 | Mone W
‘k Dual Extrusion <
= Mesh Fixes ‘

i Crnncial Madne &
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4, Importation et ajustement de modeles

* Les modeles peuvent étre télecharges a partir du site Web officiel d'Anycubic
cn.anycubic.com ou www.thingiverse.com.

(1) Cliguez sur le bouton Ouvrir le fichier dans le coin supeérieur gauche de l'interface du
logiciel pour importer le fichier modele ou faites glisser directement le fichier modele
dans le logiciel.

E Ultimaker Cura
File Edit ¥iew Settingzs Extenszions Preferences Helj

Anycubic Kobra Neo

(2) Cliguez avec le bouton gauche sur le modele pour activer 'outil de reglage sur le
coté gauche de l'interface. Cliquez sur l'icone de ['outil a gauche, puis cliquez et faites
glisser les commandes sur le modele pour apporter des modifications au modele.

Déplacer—» &L | x |0 i
0
Zoom—» 1 7|0

Lock Model
Tourner—p %_E

Miroir . Zl

S o
EL /"—'fﬁ# . T s

Nom du modele dans l'image ci-dessus:
owl

Auteur du modele ci-dessus: etothipi
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Autres instructions d'utilisation:

@® Maintenez enfoncee la molette centrale de la souris et déplacez la souris pour

déplacer la position de la plate-forme.

@ Faites défiler la molette centrale de la souris pour zoomer sur la plate-forme.
® Maintenez enfoncé le bouton droit de la souris et déplacez la souris pour

changer la perspective de la plate-forme.

*Remarque: lors du déeplacement du modele, le modele ne peut pas dépasser la
plage d'impression. L'etat gris-jaune du modele indique que le modele est au-dela
de la plage d'impression, comme illustré dans la figure ci-dessous.

5. Slicing et prévisualisation

Apres avoir defini les parametres d'impression, cliqguez sur le bouton Slice dans le
coin inférieur droit du logiciel. Une fois le slicing termineé, cliguez sur le bouton
Preview pour passer a l'interface d'apercu et faites glisser le curseur sur la droite

pour previsualiser le processus d'impression simule.

Previ...

() 1 hour 44 minutes O
[l 24 - 8.10m

Save to File
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e Edit View Settings Extenzions Freferences Help

PREPARE PREVIEW MONITOR [ Marketplace | [ Signin |

[}

type Layer view < cheme Material.. # | = Suggested parametersforfP.. £ 1. k! Off &= On #

\ Layer slider —m»

6. Impression hors ligne et en ligne

L'imprimante 3D Anycubic Kobra Neo dispose de deux modes de fonctionnement:
l'impression hors ligne et l'impression en ligne.

Impression hors ligne: inserez la carte mémoire dans la fente, pour carte memoire,
cliguez sur "Print" dans l'interface principale de l'écran de la machine, puis
selectionnez les fichiers de la carte memoire a imprimer.

Impression en ligne: ['ordinateur est connecté a l'imprimante, via le port du cable de
donnees et l'imprimante est controléee par un Slicer (tel que Cura).

Impression Impression avec une carte memoire
hors ligne insérée dans la machine

[ Anycubic Kobra Neo ]7

Installez le Slicer Cura, sur 'ordinateur,
connectez le cable de données, et
controlez le travail de l'imprimante via
Cura

Imprimer
en ligne
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Le signal d'impression en ligne est transmis par l'ordinateur via la ligne de données,
qui est sujette a des facteurs instables tels que des interférences de signal.Par
consequent, il est recommande aux clients d'utiliser l'impression hors ligne.

Ce qui suit decrit respectivement ['utilisation de 'impression hors ligne et de
l'impression en ligne.

® Impression hors ligne (recommandé)

Apres le slicing, cliquez sur Save to File dans le coin inférieur droit du logiciel Cura
pour enregistrer et copier le fichier modele GCode sur la carte memoire, cliquez sur
"Print" dans l'interface principale de l'écran de la machine, puis sélectionnez le
fichier dans la mémoire carte a imprimer.

*Le nom du fichier GCode doit étre compose de lettres anglaises, d'espaces, de
traits de soulignement et de leurs combinaisons. Pour que la machine reconnaisse
mieux les fichiers GCode dans la carte memoire, veuillez sauvegarder tous les
fichiers de la carte memoire sur l'ordinateur et conserver la carte memoire
uniguement pour stocker les fichiers GCode, et la profondeur ne prend en charge
gu'un seul dossier.

(Y 1 hour 44 minutes O
Il 24g - 8.10m

Save to File

® Imprimer en ligne

Pour utiliser la methode d'impression en ligne, vous devez d'abord installer le
logiciel du pilote. Apres avoir connecte le cable de donnees, l'imprimante peut étre
controlée par le logiciel Cura.

(1) Mettez la machine sous tension et connectez l'imprimante et ['ordinateur avec un
cable de donnees. Verifiez si le pilote est installé automatiquement: Faites un clic
droit sur l'ordinateur et sélectionnez « Mon ordinateur » — cliquez sur « Propriétes »
— selectionnez « Gestionnaire de periphériques », si le point d'exclamation comme
indigué dans la figure ci-dessous apparait, vous devez installer manuellement le
pilote d'imprimante a l'ordinateur.

* La puce de communication d™ Anycubic Kobra Neo est CH340.

* Le pilote CH340 g ete copié sur la carte memoire, le chemin du fichier: carte
memoire — "Data_Anglais_Anycubic Kobra Neo" — "Pilote CH341" — "Windows".
Les utilisateurs peuvent egalement rechercher et téelecharger le pilote CH340 sur
Internet. (* Le pilote CH341 convient a la puce CH340)
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% Device Manager =
File Action View Help
e @ dm =

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

> 8 Mice and other pointing devices
» [ Monitors

» 50 Network adapters

m SB-SERIAL CH340 (COM4) A

Exclamatio
n Mark

» = Print queues . .

> I Processois Les ports varient selon l'ordinateur
> By Security devices

> B Software devices

> Iq Sound, video and game centrollers

(2) Double-cliquez sur "CH341SerSetup.exe" dans la carte meéemoire et suivez
l'assistant d'installation pour installer manuellement le logiciel du pilote. Si l'étape
(1) est deja installee automatiquement, veuillez ignorer cette étape.

*Une fois l'installation terminée, veuillez vous referer a l'etape (1) pour veérifier si le
pilote a ete reconnu (pas de point d'exclamation).

(3) Apres le slicing, cliguez sur Print via USB pour passer a l'interface de surveillance.
Apres avoir attendu plus de dix secondes, le panneau de commande s'affichera sur
le coté droit de l'interface. A ce stade, la plate-forme de la machine commence 3
chauffer et est préte a imprimer.

*Sil'interface de surveillance est toujours vide, cela signifie que l'ordinateur et
l'imprimante ne sont pas correctement connectes, veuillez debrancher et rebrancher
le cable de donnees.

* Pendant le processus d'impression, ne branchez pas ou ne débranchez pas le
cable de donnees, sinon l'impression sera interrompue.

*En cas de situation anormale (bruit anormal), pendant le processus d'impression,
vous pouvez directement couper 'alimentation de la machine, vous reférer au
"Guide FAQ" ou contacter le service client.
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(@ Ultimaker Cura

File Edit ¥iew Settings Extensions Preferences Help

PREPARE PREVIEW MONITOR

Anycubic Kobra Neo

Anycubic Kebra Neo

Extruder 1 24°C

Build plate 58.29°C

Printer control

Jog Position XY z
# H

Jog Distance

Send G-code [

Active print

Job Name AI3M_owl

Printing Time 01:45:18

Estimated time left 01:45:18

Printing... 0%

Pause ‘ Abort Print

4
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Instructions de mise hors

tension et de reprise

En cas de panne de courant pendant l'impression, la machine enregistre
automatiquement l'état d'impression avant la panne de courant. Apres le
redemarrage, l'écran affichera l'interface d'invite de mise hors tension et poursuivra
l'impression. Si necessaire, veuillez cliquer sur "Resume Printing", sinon, veuillez
cliquer sur "Stop Printing".

Printing Resuming

Resume Printing
Stop Printing
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Maintenance de routine

Si la machine est utilisee pendant une longue période, si vous ne faites pas
attention a l'entretien, cela affectera la qualité d'impression, et causera des
problemes tels que le blocage des buses et ['absence de soie. Lors de ['utilisation de
la machine, une attention particuliere doit étre portée a l'entretien, pour prolonger
la durée de vie.

Voici les eléments d'entretien quotidien auxguels la machine doit préter attention
pendant ['utilization:

1.

S'ily a des résidus dans la buse, il doit étre nettoye immediatement. Une aiguille
fine peut étre utilisee pour draguer la buse sous prechauffage. Si la buse ne peut
pas étre débouchee avec l'aiguille fine de la buse, la buse doit étre remplacée.

Ajoutez requlierement de ['huile de lubrification aux pieces mobiles, telles que:

les tiges polies, les roulements lineaires, les tiges filetées, les ecrous en laiton, etc.

L'ajout d'huile de lubrification aux pieces mobiles peut reduire la friction, entre
les pieces mobiles et minimiser l'usure entre le manchon et la barre coulissante.

Apres l'impression, faites un bon travail de nettoyage. La saleté sur la buse, la
plate-forme, le rail de guidage, le moteur, le ventilateur, etc. doit étre nettoyee a
temps. L'accumulation de saleté pendant une longue période augmentera la
difficulté de nettoyage.

Faites attention a observer 'usure de la poulie de type D. Si l'usure est grave, la
poulie de type D, doit étre remplacée pour garantir ['effet du modele imprime.

Apres l'impression de chague modele, la plate-forme d'impression doit étre
nettoyée, pour assurer l'adhérence sous-jacente du modele.

. S'ils'avere que la ceinture s'affaisse naturellement, cela signifie que la ceinture

est lache. A ce moment, il est necessaire d'ajuster ['etancheiteé de la ceinture.
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@
®
@
®

Guide de dépannage

Bruit et vibration anormaux d'un certain moteur de l'axe X/Y/Z

Le cablage du moteur est desserre, veuillez reveérifier le cablage.

Le courant d'entrainement est trop grand / petit (veuillez contacter le service
client).

Moteur endommage.

La roue de synchronisation du moteur est desserrée.

Si la courroie est lache, veuillez vérifier 'étanchéité de la courroie a chaque

position de X / Y / Z, et si la courroie glisse pendant le mouvement du moteur.

2. La carte mémoire n'est pas reconnue

@

@
®

La carte mémoire est endommagee, veuillez inséerer la carte memoire dans
d'autres appareils pour vous assurer que la carte méemoire peut étre lue
normalement, sinon veuillez remplacer la carte mémoire.

Le fichier est anormal, reportez-vous a 'enregistrement du fichier GCode dans
"Impression hors ligne" a la page 48.
Echec de ['écran, veuillez redémarrer la machine.

3. L'extrusion de la buse est anormale et le moteur d'alimentation glisse et fait un
bruit anormal

@
@

Les filaments sont noués et le tube d'alimentation en téflon est presseé et
deforme. Veuillez retirer les filaments et observer si la résistance est normale.

La température d'impression est trop basse, veuillez augmenter la température
d'impression de maniére appropriée (généralement réeglée sur 190-210°C pour
le matériau PLA et 230-240°C pour le matériau ABS).

Si la buse est bloquée, essayez de chauffer brievement la téte d'impression a

une tempeérature supeéerieure a 230°C et poussez manuellement avec force le
filament dans l'extrudeuse, ce qui facilitera 'évacuation du matériau bloqué;

ou utilisez une aiguille en acier de 0,4 mm pour deboucher la buse sous
préechauffage. Sinon, veuillez remplacez la buse ou utilisez une téte
d'impression de rechange.

La dissipation thermique de la téte d'impression n'est pas suffisante, veuillez
vVous assurer que le ventilateur de dissipation thermigue de la téte d'impression
fonctionne correctement.

Lorsque vous imprimez au-dessus de la vitesse maximale de la machine
pendant une longue peériode, veuillez réduire la vitesse.

Veérifiez si l'extrudeuse est normale, et si la force de friction de la roue
d'extrusion sur les filaments est suffisante. Vous pouvez essayer de serrer ou de
nettoyer la roue d'extrusion.

4. La téte d'impression fuit

@

La buse/bloc chauffant/gorge n'est pas serree, veuillez vérifier et
serrer/remplacer la téte d'impression de rechange/contacter le service client.
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5. Désalignement du modele
@ Déplacement ou impression trop rapide, essayez de réduire la vitesse.
@ Lacourroie de l'axe X / Y est trop lache et la poulie synchrone n'est pas bien

fixée. Veuillez régler 'étancheité de la courroie et verrouiller la poulie synchrone.

(® Lecourantd'entrainement est trop faible.

6. Modele de plate-forme antiadhésive de premiere couche

@ La buse est trop éloignée de la plate-forme, veuillez essayer de la niveler &
nouveau; en méme temps, reglez "Initial layer thickness" dans Cura sur 0,2, et
reglez la "Initial layer line width" (par exemple, reglez-la sur 150) pour
ameliorer 'adhérence de la premiere couche.

@ Lavitesse d'impression est trop rapide, essayez de réduire la "Bottom layer
speed" a 20.

(® Gardez la plate-forme propre et exempte de débris.

@ Ajoutez "Brim" ou "Raft" au Slicer pour augmenter l'adhérence du modeéle a la
plate-forme.

7. L'écran tactile ne répond pas

@  Veuillez vérifier si le cable flexible de ['écran est desserré.

@ Ilyaun objet étranger sur le bord de 'écran, qui ne provoque aucune réponse
lorsque vous cliquez sur d'autres parties de 'ecran.

(® Sil'écran est cassé en raison du transport (veuillez contacter le service client).

8. Alarme anormale du capteur TO

@ Veuillez vérifier si les cables au niveau de la téte d'impression et de la carte
adaptateur de téte d'impression au bas de ['unité de controle électronique sont
desserres, ou endommages.

9. Le chemin de déplacement de la téte d'impression est anormal lorsqu'il
fonctionne

@ Sila sélection du modeéle est erronée dans Cura, veuillez vous reporter &
Parametres de l'imprimante a la page 16.

10. Le processus d'impression s'est terminé anormalement

@ Il existe un risque d'interférence du signal lors de l'impression en ligne. Il est
recommandeé d'imprimer a partir d'une carte memaire.

@ Lefichier GCode dans la carte mémoire est anormal.

® Leslicing Cura avec les plugins activés, devrait fermer tous les plugins ouverts
dans Cura.

@  Sila qualité de la carte mémoire est instable, essayez de la remplacer par une
autre marque de carte mémoire.

® Latension d'alimentation est instable. Veuillez imprimer lorsque la tension est
stable.
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11. Une partie de la structure du modele ne peut pas étre imprimée

@  Des structures spéciales telles que certaines structures suspendues doivent étre
ajoutees avec des supports, et doivent étre ajustees en fonction du modele
specifique. Il est recommandeé de previsualiser la couche d'impression pour voir
si elle réepond aux exigences apres le slicing.

12. Le dessin est plus sérieux

(M Distance de rétraction insuffisante, Réglez une distance de rétraction plus
grande lors du slicing.

(2 La vitesse de rétraction est trop lente, Réglez la vitesse de rétraction pour
gu'elle soit plus rapide pendant la coupe.

® Silatempérature d'impression est trop élevée, la fluidité et la viscosité des
filaments sont relativement fortes, et la tempeérature d'impression sera
legerement abaissee.

13. Les buses sont basses ou hautes pendant l'impression

@  Silabuse est trop basse, "Z-offset +" est requise.
@ Silabuse esttrop haute, "Z-offset - " est requise.
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Bons conseils

1. L'imprimante 3D ANYCURIC générera une tempeéerature élevee dans des
conditions de fonctionnement. Il est strictement interdit de toucher les pieces de
travail ou de contacter directement le matériau extrude.

2. Veuillez porter des gants haute température pour faire fonctionner la machine
afin d'eviter les brllures.

3. Veuillez conserver l'imprimante 3D ANYCURIC et ses accessoires hors de portée
des enfants.

4. Sivous devez remplacer le fusible, veuillez choisir un fusible 250V 10A pour éviter
les courts-circuits.

5. Cetappareil est connecte avec une prise enfichable, veuillez déebrancher la prise
directement si elle n'est pas utilisée pendant une longue période ou lorsque
l'alimentation est coupee.

Merci encore d'avoir chaisi les produits ANYCURIC! Nous offrons jusqu'a 1 an de
garantie sur nos produits et leurs accessaoires. Si vous rencontrez des problemes,
veuillez vous connecter au site Web officiel d" ANYCURIC
(https://support.anycubic.com/) pour vous renseigner sur les solutions ou contacter
le service client du magasin correspondant, et il y aura une equipe technique apres-
vente professionnelle pour vous servir.
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