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Vielen Dank, dass Sie sich fur cubic-Produkte entschieden haben!

Wenn Sie bereits ein cubic-Gerét gekauft haben oder mit der 3D-Drucktechnologie
vertraut sind, empfehlen wir lhnen dennoch, diese Anleitung sorgfaltig zu lesen. Die
VorsichtsmalRnahmen und Anwendungstipps in dieser Anleitung koénnen eine falsche
Installation und Verwendung besser vermeiden.

Um lhre 3D-Druckreise besser zu beginnen, kénnen Sie zuerst die folgenden Informationen
lesen:

1. Offizielle cubic-Website: https://anycubic.com

Die offizielle Website von cubic umfasst Software, Anleitungsvideos zur Montage und
Verwendung, mehrsprachige Handbiicher, Modell-Downloads und FAQ-Handbiicher. Wenn
Sie wahrend der Verwendung des Geréts Fragen oder Probleme haben, die nicht in dieser
Anleitung enthalten sind, wenden Sie sich bitte an das Kundendienstpersonal, und wir
werden unser Bestes tun, um das Problem fur Sie zu lgsen.

2. Offizielles Weibo- und WeChat-Konto:

Die offiziellen offentlichen Konten von Weibo und WeChat werden regelmaRig die
neuesten Trends der 3D-Druckbranche, topaktuelle technische Informationen und
allgemeine technische Richtlinien veroffentlichen.

Offizielle cubic - Marke Offizielles Weibo Offentliches WeChat-Konto
Website

*Das Urheberrecht an dieser Anleitung liegt bei "Shenzhen Zongwei Cube-Technologie
GmbH", bitte nicht ohne Genehmigung nachdrucken.

cubic-Team
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) _ cn.anycubic.com
Hinwelse

Bitte beachten Sie bei der Montage und Verwendung immer die folgenden
Vorsichtsmalinahmen, die Nichtbeachtung dieser Warnungen kann zu Schaden an dem
Gerat oder sogar zu Verletzungen fuhren.

Wenn nach Erhalt der Ware Zubehor fehlt, wenden Sie sich bitte an den
Kundendienst, um Ersatz zu erhalten!

Achten Sie beim Entfernen des Modells von der Druckplattform darauf, keine
scharfen Gegenstande an Ihre Finger zu ziehen.

Im Notfall schalten Sie den Anycubic 3D-Drucker bitte direkt aus.

Anycubic 3D-Drucker enthalten sich mit hoher Geschwindigkeit bewegende
Teile, also achten Sie darauf, sich nicht die Hande einzuklemmen.

Anycubic 3D-Drucker enthalt heifl3 arbeitende Teile, bitte achten Sie darauf, sich
nicht zu verbrennen.

Beim Zusammenbau des Anycubic 3D-Druckers oder beim Schleifen von
Modellen wird eine Schutzbrille empfohlen.

Bewahren Sie den Anycubic 3D-Drucker und sein Zubehor auferhalb der
Reichweite von Kindern auf.

w (| BB C e

Bitte verwenden Sie den Anycubic 3D-Drucker in einer gerdumigen, flachen und
gut bellfteten Umgebung.

Wenn Sie das Gerét langere Zeit nicht benutzen, achten Sie bitte auf einen Regen-
und Nasseschutz fir den Anycubic 3D-Drucker.

Die empfohlene Umgebungstemperatur betragt 8°C - 40°C wund die
@& Luftfeuchtigkeit 20% - 50%. Eine Verwendung auf3erhalb dieses Bereichs kann zu
schlechten Druckergebnissen flhren.

¢ Demontieren oder installieren Sie den Anycubic 3D-Drucker nicht ohne
o Genehmigung. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den After-Sales-Service von
Anycubic.



Druckparameter
Druckprinzip
Druckvolumen

Dicke der Druckschicht
Positioniergenauigkeit
Anzahl der Disen
Diisendurchmesser
Druckgeschwindigkeit

Verbrauchsmaterial

Temperaturparameter

Umgebungstemperatur
Dusentemperatur

Heil3betttemperatur

Softwareparameter
Slicing-Software
Eingabeformat
Ausgabeformat

Verbindungsweise

cn.anycubic.com

Gerateparameter

FDM (Fused Deposition Modeling)

400 mm (L) x 400 mm (B) x 450 mm (H)

0,05-0,3 mm

X/1Y[!Z 0,0125/0,0125/0,0025 mm

Einzeldiise

0,4 mm

20 ~100 mm/s (80 mm/s empfohlen)

PLA, ABS, HIPS, TPU, Holzverbrauchsmaterialien usw.

8°C - 40°C
Bis zu 260°C (195°C empfohlen fiir PLA, 210°C fur
CTPU)

Bis zu 90°C (60°C empfohlen fiir PLA, 60°C fur CTPU)

Cura, Simplify3D, Repetier-HOST
STL, .0OBJ, .JPG, .PNG
GCode

Speicherkarten-Datenkabel (flr erfahrene Benutzer)



Parameter der
Stromversorgung

Stromeingang

Nennleistung

Physikalische Parameter
Geratedimensionen

Nettogewicht des Gerats

cn.anycubic.com

Gerateparameter

110V /220 V AC, 50/ 60 Hz

500 W

720 mm (L) x 665 mm (B) x 715 mm (H)

~16 kg




Packliste

cn.anycubic.com

ﬁﬂJ
3 3
Rahmen Base Geneigter Stab
. . Halter fir . Plattformklemmen
Touchscreen Bildschirm Verbrauchsmaterial Gitterglas (6 Stiick)
M5 x 45 Schrauben M5 x 28 Schrauben M5 x 16 Schrauben M5 x 14 Schraube
(4 Stick) (2 Stiick) (2 Stiick) (1 Stiick)
Federpolster (4 Stiick) Mutter (2 Stiick) Dichtung 1 (2 Stiick) ik Sghrauben
(2 Stiick)
) [T
@ |
Dichtung 2 (2 Stuck) Ersatzdise Kartenleser Speicherkarte




Packliste

cn.anycubic.com
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C i g

Netzkabel

Datenleitung

(zufallige Farbe)

Verbrauchsmaterialien

Schmierdl

[y er—

=] A
Foo o — . 9@
Yeipl ?] |
R AR/
L

Installationsanleitung

Werkzeugsatz

*Alle Bilder dienen nur zur Veranschaulichung. Das tatséachliche Produkt kann aufgrund
von Produktoptimierungen abweichen.
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Gerateubersicht

\Vorderansicht

Riemenspanner

Zuleitung der X-Achse

(Teflonschlauch)

Druckkopf

Druckplattform

Halter fiir

Verbrauchsm

aterial T(_Juchsgreen
Bildschirm

Riemenspanner der
Y-Achse

Datenkabel-Schnittstelle Speicherkartensteckplatz
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Gerateubersicht

Ruckansicht

Schraubenstange

Geneigter Stab

Extruder
Modul zur Erkennung von

Materialunterbrechungen
X-Achsen-Motor

Plattformklemmen
Z-Achsen-Motor

Y-Achsen-Motor
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EinfUhrung in die Touchscreen-Funktion

ANTYCURIC

¥

X

Print Prepare
Tools System

Hauptschnittstelle

File List

Tools

po,

(—I—) Move Axis
& Temperature
(‘3 Speed
6 Light
% Motor

cn.anycubic.com

Prepare D
4oL .
T Leveling
ﬂ Preheat
Filament
System D
E' Language
I‘:) Voice
o About

11



cn.anycubic.com

EinfUhrung in die Touchscreen-Funktion

Drucken
Dateiliste
File List )  Zuriick zur Hauptschnittstelle
Dateiliste
Dateiliste aktualisieren
Seite weiter [ A I | (_} I | \VJ ‘ Seite zuriick
Lesen Sie die Speicherkartendatei, um - )
mit dem Drucken zu beginnen Print

\orbereiten

Nivellierung
Leveling 9

Nach dem Klicken heizt sich der
Druckkopf automatisch auf die
Zieltemperatur auf und erkennt dann
automatisch die Plattform zum

Nivellieren % Auto-leveling Nach der Nivellierung wird die
Hohe der Z-Achse entsprechend
dem Abstand zwischen Plattform

g Z-offset und Diise feinjustiert

Hinweis: Im Allgemeinen ist es nicht erforderlich, eine "Z-Achsen-Kompensation"
durchzuftihren, um die Z-Achse nach der automatischen Nivellierung fein abzustimmen.

12
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EinfUhrung in die Touchscreen-Funktion

\Vorheizen
Preheat 9
Klicken Sie, um die Ziel-Extrusionstemperatur Klicken Sie, um die Zielbruttemperatur
einzustellen (0-260°C) einzustellen (0-90°C)
Aktuelle Extrusionstemperatur / Nozzle‘Temp Bed %emp Aktuelle Betttemperatur /
Zieltemperatur anzeigen 40/190 32/60 Zieltemperatur anzeigen
PLA
RiL8 PreheatPLA Klicken Sie, um PLA vorzuwarmen

ABS
‘ RS Preheat ABS Klicken Sie, um ABS vorzuwérmen

Seide wechseln

Filament D

EO Temp Aktuelle Extrusionstemperatur /

Das Gerat heizt automatisch auf die 237230 Zieltemperatur anzeigen
Zieltemperatur auf und fuhrt die
Seide nach erneutem Klicken
automatisch zu

Das Gerat heizt automatisch auf die
Fil I . ) .
'»':I famentin Zieltemperatur auf und fiihrt die
Entnahme nach erneutem Klicken
4m]  Filament Remove automatisch durch

Die Seidenzufuhr oder
Seidenentnahme stoppen @ Stop

13



Werkzeug

Bewegte Achse

Bewegen Sie die Druckplattform

Move Axis

Unitmm 0.1 1.0

EinfUhrung in die Touchscreen-Funktion

S

cn.anycubic.com

Zuriick zur Hauptschnittstelle

Legen Sie den Abstand fir jede

10 Bewegung fest

Temperatur

nach vorne ¢ 2 Bewegen Sie den Druckkopf nach oben
Bewegen Sie den Druckkopf nach links ‘4 X | ‘ X »‘ Bewegen Sie den Druckkopf nach rechts
Bewegen Sie die Druckplatt_form Y z Bewegen Sie den Druckkopf nach unten
nach hinten v v
- Nach dem Klicken kehrt es in Richtung
—x X-axis zero der X-Achse auf Null zuriick
vl Vi Nach dem Klicken kehrt es in Richtung
“axis zero der Y-Achse auf Null zuriick
7-axi Nach dem Klicken kehrt es in Richtung
-axis zero .
2% der Z-Achse auf Null zuriick
:I_. Nach dem Klicken kehrt es in Richtung der X
g—+x  Homeall /'Y 1 Z-Achse auf Null zuriick
Temperature b |

Aktuelle Betttemperatur anzeigen

Current Bed Temp
23

HeiBbetttemperatur verringern

Klicken Sie, um die Betttemperatur
einzustellen (0-90°C)

Target BFd Temp

Bl

HeiRbetttemperatur erhéhen

Aktuelle Extrusionstemperatur anzeigen

Current EO Temp
35

Extrusionstemperatur verringern

Klicken Sie, um die Extrusionstemperatur
einzustellen (0-260°C)

Target 40 Temp

m 190 ’T’

Extrusionstemperatur erhéhen

Schalten Sie die Heizleistung von
Extrusion und Heilbett aus (glltig
im nicht druckenden Zustand)

‘:g(:cming { & ok ’
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EinfUhrung in die Touchscreen-Funktion

Geschwindigkeit
Speed :)

Current Fan Speed
Klicken Sie, um die Luftergeschwindigkeit

Die aktuelle Luftergeschwindigkeit anzeigen 0% .
einzustellen (0-100%)

Target F#n Speed
Luftergeschwindigkeit verringern — 0 % dL Luftergeschwindigkeit erhdhen

Current Print Rate

Klicken Sie, um die Druckgeschwindigkeit

Die aktuelle Druckgeschwindigkeit anzeigen % einzustellen (0-500%)
- 0

Target P*int Rate
Druckgeschwindigkeit verringern - % + Druckgeschwindigkeit erhdhen

Beleuchtung: Die Beleuchtung des Druckkopfs ein- / ausschalten.

Den Motor ausschalten Den Freigabezustand des Motors entriegeln Motor kann nach dem
SchlielRen manuell bewegt werden Giiltig im nicht druckenden Zustand.

System

Sprache Chinesische und englische Sprachumschaltung (Standard ist Englisch).

Ton Ton des Touchscreens ein- / ausschalten.

Uber Grundlegende Maschineninformationen anzeigen.

15
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Installationsanleitung

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

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

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

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 kénnen,
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
Phéanomen, welches den normalen Druck nicht beeintrachtigt. Danke flr Ihr \erstandnis.

cubic-Team
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Installationsanleitung

1. Installieren Sie den Rahmen. (Vorderseite)

Das Z-Achsen-Aluminiumprofil ist mit der
Nut des Basis-Aluminiumprofils
ausgerichtet.

Federpolster —p4

M5 x 45 Schraube

17
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Installationsanleitung

2. Montieren Sie den geneigten Stab. (Ruckseite)

Schritt 1 Sehritt 2
= Dichtung 1
Vo1 = —— — ==
Schraube = e i T
m

|
Dichtung 2

=4

M5 x 28 Schraube

Nachdem Sie die beiden Enden der geneigten
Stange installiert haben, ziehen Sie bitte die
Muttern an beiden Enden fest.

Tipp: Losen Sie die Muttern an beiden Enden der geneigten Stange, um die Lange der
geneigten Stange anzupassen.
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Installationsanleitung

3. Installieren Sie den Touchscreen. (Vorderseite)

e
ARTCUBIC

i
B

A

_ - \T\ G \:\l‘;
“.\\‘.\_ _7 7__:7__,:_—::5\%%}\ Y
,ﬁ‘.@}l - ”lﬁ[:;ﬂﬁ:- M5 x 6 Schraube
—

19



cn.anycubic.com

Installationsanleitung

4. Installieren Sie das Gitterglas. (\orderseite)

Entfernen Sie vor dem Einbau des Gitterglases die Schutzfolie vom Heizbett.

ANTCUBIC

Befestigen Sie das Gitterglas mit 6 Clips an der Plattform.

20
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Installationsanleitung

5. Installieren Sie den Halter fiir Verbrauchsmateriall. (Vorderseite)

21
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Installationsanleitung

6. Verdrahtung: Machen Sie 6 Verdrahtungen entsprechend den Etiketten auf dem Kabel. (Der
Kabelbaum ist unter dem Heizbett versteckt, bitte vorsichtig herausziehen)
Hinweis: Kabel nicht bei eingeschaltetem Gerat einstecken oder herausziehen.

Achten Sie darauf, dass
der Kabelbaum des
Druckkopfs glatt unter
dem oberen Profil
gefiihrt wird.

22
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Installationsanleitung

3. Z-Achsen-

1. Druckkopf 2. Extrusions-/X-
Motoradapter

P —m-
‘e B
e

Endschalter

E

5. Rechter Z-Motor I

bt

23
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Installationsanleitung

7. Bewegen Sie den Druckkopf ganz nach links (relativ zur Rickseite), und befestigen Sie
dann den Kabelbaum des Druckkopfs mit M4-Schrauben und R-Kabelclips an der Halterung.
(Ruckseite)

Die Verdrahtungsposition Die Einbaulage des
des Druckkopfs R-Kabelclips
l 56 cm i

4

Hinweis: Bitte stellen Sie sicher, dass die Lange des Kabelbaums zwischen der
Druckkopfverkabelung und der Installation des R-Kabelclips etwa 56 cm
betrégt, da sonst die Gefahr besteht, dass der Kabelbaum gezogen wird, wenn
das Gerat lauft.

Bewegen Sie den
Druckkopf an den Rand

M4-Schraube R-Kabelclip

24
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Installationsanleitung

8. Binden Sie den Druckkopf-Kabelbaum und den Teflonschlauch mit einer Drahtschnalle
zusammen, befestigen Sie dann den Druckkopf-Kabelbaum mit einem Kabelbinder an der
Druckkopf-Befestigungsplatte und binden Sie alle linken hinteren Kabelbdume an der
geneigten Stange. (Ruckseite)

\ 3 Kabelbinder

25
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Prufung vor Gebrauch

1. Uberstehende Kabelbinder abschneiden.

Schneiden Sie die 5 Kabelbinder durch, mit denen das Geréat befestigt ist, wie in der
Abbildung gezeigt, und entfernen Sie den Schaumstoff vom Druckkopf.

Schaumstoff

26
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Prufung vor Gebrauch

2. Prifung des D-Rads

Das D-Rad der Basis und der Druckkopf kdnnen sich durch den Transport des Gerats losen.
Stellen Sie das Gerat nach Abschluss der Installation auf einen stabilen, ebenen Tisch und
prufen Sie, ob das D-Rad locker ist.

@ Schutteln Sie den Druckkopf, wenn der Druckkopf offensichtlich wackelt, verwenden Sie
einen Gabelschlissel, um die Sechskantsdule eines D-Rads auf der Rickseite des
Druckkopfs zu drehen, bis der Druckkopf nicht mehr wackelt und sich reibungslos auf der
X- Achse bewegt.

@ Schiitteln Sie die Druckplattform Wenn die Druckplattform offensichtlich wackelt, drehen
Sie bitte mit einem Gabelschlissel die Sechskantsdule des D-Rads unter der Plattform, bis
die Plattform nicht mehr wackelt und sich reibungslos auf der Y-Achse bewegt.

27
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Prufung vor Gebrauch

3. Uberprufung des Riemens

Bitte dricken Sie die Riemen der X-Achse und der Y-Achse manuell, wenn der Riemen
locker ist, ziehen Sie bitte den entsprechenden Riemenspanner fest.

Riemenspanner der Y=

28
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Plattformnivellierung

Die Nivellierung ist ein entscheidender Schritt beim 3D-Druck und bestimmt weitgehend,
ob das Modell zuverlassig auf der Druckplattform haftet. Wenn der Spalt zwischen der Duse
und der Druckplattform zu groR ist, wird der Boden des Modells nicht geformt, und wenn er
zu eng ist, kann der Disenausstol3 leicht behindert und die Plattform zerkratzt werden. Die
Qualitat der ersten Schicht wirkt sich direkt auf die Druckwirkung des Modells aus. Nach
einer einmaligen Nivellierung mussen beim nachfolgenden Drucken keine
Nivellierungsvorgénge durchgefihrt werden.

Anycubic Kobra Max unterstiitzt die automatische Nivellierung, was es Benutzern
erleichtert, den Nivellierungsvorgang abzuschliel3en.

*Um den Nivellierungseffekt sicherzustellen, vergewissern Sie sich vor dem
Nivellierungsvorgang, dass keine Verbrauchsmaterialien unter der Diisenspitze geblieben
sind, und halten Sie die Druckplattform sauber und frei von Schmutz.

1. SchlieRen Sie das Netzkabel an und schalten Sie es ein. Klicken Sie auf der
Hauptoberflache des Touchscreens auf System — Language, um die gewtinschte Sprache
auszuwahlen.

System D

El Language
‘} . ‘

%
l' ») Voice 4

o About

29
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Plattformnivellierung

2. Kehren Sie zur Hauptschnittstelle zuriick und klicken Sie auf Prepare — Leveling —
Auto-leveling. Nivellieren und berlhren Sie dann die Duse mit einem Werkzeug gemal der
Popup-Eingabeaufforderung. HinweisDer Kalibrierungsvorgang muss innerhalb von 1
Minute nach Erscheinen des Popup-Fensters durchgefiihrt werden, andernfalls erscheint
automatisch ein anormales Eingabeaufforderungsfenster.

m e -* < Prepare 9 Leveling o |

H Leyeling % Auto-teveling
ANYCUBIC =
> e Preh E— g Z-offs

g Filament
Print Pre

A

Tools System

Use a tool to touch printer
nozzle to calibrate leveling
Sensor.

Cancel

3. Nach erfolgreicher Kalibrierung wird das Gerat automatisch auf Null zuriickgesetzt und
der Druckkopf und das Heil3bett vorgeheizt (wenn es vor dem Nivellieren manuell auf die
Zieltemperatur vorgeheizt wurde, tberspringt das System automatisch das Vorheizverfahren)
und nach dem Vorheizen auf die Zieltemperatur erkennt der Druckkopf automatisch die
Plattform zum Nivellieren. Dieser Vorgang dauert einige Minuten, bitte haben Sie etwas
Geduld.

*Beruhren Sie wéhrend des Vorheiz- und Nivellierungsprozesses nicht das heil3e Bett und die
Duse, um Verbrennungen zu vermeiden.

30



Anweisungen zum Seidenvorschub

cn.anycubic.com

1. Kehren Sie zur Hauptschnittstelle zurtick, klicken Sie auf dem Bildschirm auf Tools —
Move Axis e bewegen und klicken Sie mehrmals auf "z", (m den Druckkopf anzuheben,
sodass zwischen der Plattform und dem Druckkopf genugend Platz ist, um den

Drahtvorschubeffekt zu beobachten.

u © -+ c Tools 9
\ (—I—) Move Axis
, \

@ Tem%w,\ ku re
ANTYCURIC
= —_—> >) Speed
T || = =
Print Prepare ,Q\ Light
x a % Motor
Tonl:s?‘“\ System

v Move Axis :)

unienm 0.1 1.0 [EEN

il

Y Z

[x]  [x»] AN
Y Z
\

I Lo X-axis zero ’
[ YI Y-axis zero
-, Z-axis zero ]

Y
zfl_' X Home All

2. Kehren Sie zur Hauptschnittstelle zuriick und klicken Sie auf Prepare — Filament —
Filament In. Wenn Sie auf Filament In klicken, erscheint auf dem Bildschirm eine
Erinnerungsschnittstelle zum Aufheizen. Klicken Sie auf "OK", um den Druckkopf

aufzuheizen.

© -# c Prepare

Filament 3

EO Temp
23/ 0

[ | Filament In l

v .
e Leveling
ANYCURIC
N ﬂ Preheat
.!f.”
n ] Filament
Print Prepg\“\_ A N
: 0
P < - 2 -
Tools System

[
»

A
E] Filament g\ \E/l

@ = |
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Anweisungen zum Seidenvorschub

The print head temperature
is too low and the machine
is heating up automatically.

o]

3. Trimmen und begradigen Sie die Oberseite des Verbrauchsmaterials in einem 45-Grad-
Winkel und platzieren Sie die Verbrauchsmaterialrolle auf dem Verbrauchsmaterialhalter.

32
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Anweisungen zum Seidenvorschub

4. Uberpriifen Sie die Temperaturanzeige auf dem Bildschirm. Nachdem das Gerit auf die
Zieltemperatur aufgeheizt ist, klicken Sie erneut auf Filament In. Das Verbrauchsmaterial
wird dann durch das Modul zur Erkennung von Materialunterbrechungen gefuhrt und in den
Extruder eingefuhrt, bis es spurt, dass das \Verbrauchsmaterial automatisch eingeschoben
wird. Nachdem das Verbrauchsmaterial glatt extrudiert wurde, klicken Sie Stop auf dem
Bildschirm.

*Nachdem die Seidenzufuhr abgeschlossen ist, entfernen Sie bitte das verbleibende Material
an der Duse.

Filament 9
EO Temp
230 / 230 Einsetzrichtung vgn ¥erijrguchsmaterialien
‘ ‘:] Filament In l ~ A

- " g
Y
E] Filament Ré\ \\ ...... m| i

@ = |

Extruder Modul zur Erkennung von
Materialunterbrechungen

Filament 3

<
<

EO Temp

230 / 230 N

’ =] Filament In l P

<%

I,
DR

’ E] Filament Remove

@ StO[S'\\\\_
F(. ~

|
<

Seidenentnahme

P —
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Anweisungen zum Seidenvorschub

Zusatzliche Anweisungen:

Wenn der Ausstol? beim Zuftihren nicht glatt oder fein ist, passen Sie bitte die Extrusionskraft
des Extruders an.

‘*1

| |
1 - —
__-‘-_"‘-!
! Fedziehen
o Q
] ~ Abschrauben
fen-Y

* Wenn das Material an der Duse nicht glatt ist oder das Material nicht ausgegeben wird,
ziehen Sie bitte die Mutter des Extruders fest und erh6éhen Sie die Extrusionskraft des
Extruders.

* Wenn der Ausstol3 an der Duse dinn oder der Ausstol} gebrochen ist, 16sen Sie bitte die
Mutter des Extruders, um die Extrusionskraft des Extruders zu verringern.

) (©
Il
1 L

Wie in der obigen Abbildung gezeigt, ist das Verbrauchsmaterial mit einem Schraubenabstand
von 18 mm gleichmaRiger. Dieser Abstand kann entsprechend der Seidensituation
verschiedener Verbrauchsmaterialien feinabgestimmt werden.
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Modelldruck

Nachdem die Nivellierungs- und Seidenzufuhrvorgidnge abgeschlossen sind, kann das
Drucken beginnen. Benutzer kénnen die GCode-Modelldatei direkt auf der Speicherkarte
drucken oder die GCode-Modelldatei selbst ausschneiden.

*Auf der mitgelieferten Speicherkarte befinden sich viele Dateien. Bitte Ubertragen Sie die
anderen Dateien mit Ausnahme der GCode-Dateien auf der Karte auf den Computer und
legen Sie dann die Speicherkarte zum Drucken in das Gerat ein, um Stérungen wéhrend des
Druckvorgangs zu vermeiden.
*Der GCode-Dateiname der Speicherkarte muss aus englischen Buchstaben, Leerzeichen,
Unterstrichen und deren Kombinationen bestehen.

1. Stecken Sie die Speicherkarte in den Kartensteckplatz der Maschinenbasis und drucken Sie
das Modell "owl.gcode" auf die Karte.

(owl, Autoretotheipi, www.thingiverse.com)

ANYCURIC

Goldfinger nach oben

File List 43

owl.gcode %o

X

Prepare

R

Tools

"

System

v
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Modelldruck

*Vor Druckbeginn wird das Heizbett auf die Zieltemperatur aufgeheizt und dann beginnt der
Druckkopf aufzuheizen. Das Gerét wechselt automatisch in den Druckzustand, nachdem sich
das Heizbett und der Druckkopf auf die Zieltemperatur erwérmt haben.

2. Beim Drucken des Modells kann der Druckeffekt der ersten Schicht die folgenden drei
Situationen haben.

@ Die Duse befindet sich zu nahe an der Plattform, was zu einer unzureichenden Extrusion
von Verbrauchsmaterialien fiihrt.

Verbrauchsmaterial

}

B SSSNNNN

@ Der beste Druckeffekt ist, wenn sich die Duse in einem maéaRigen Abstand von der
Plattform befindet.

Verbrauchsmaterial

|

(® Wenn die Dise zu weit von der Plattform entfernt ist, haften die Verbrauchsmaterialien
nicht effektiv an der Plattform.

Verbrauchsmaterial
|

Wenn es wéhrend des Druckvorgangs zu den Situationen @ und 3 kommt, passen Sie bitte
die " Z-offset" an, um den Druckeffekt zu verbessern.
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Modelldruck

Z-offset Anpassungsmethode: Klicken Sie in der Settings auf Druckeinstellungen und dann
auf "+" oder "-" der Z-offset, um den Abstand zwischen der Duse und der Druckplattform
anzupassen und den Druckeffekt zu beobachten.

Status Settings 9
File Print Rate
owl. gcode 100
EO Temp 190
Time Progress
0 HOL M 1% Bed Temp 60
EO Temp Bed Temp Print Rate 100 %
190/190 60/60
» FanSpeed 100 %

Zooffset [ - | 0,00
B@ Pause T T

E(LD Stop
E Settings
9

» Wenn der Druckeffekt wie (@ ist, klicken Sie auf das "+" der Settings — Z-offset, um den
Druckkopf anzuheben.

» Wenn der Druckeffekt wie @) ist, klicken Sie auf das "-" der Settings — Z-offset, um den
Druckkopf zu senken.

Hinweis: Nachdem der Z-offset eingestellt ist, klicken Sie bitte auf die Schaltflache "OK",
dann wird der Z-offset flr den nachfolgenden Druck wirksam; Wenn Sie nach der Einstellung
nicht auf "OK" klicken, sondern direkt auf die Schaltflache "Return” klicken, wird dieser Z-
offset nur fir diesen Druck wirksam.

Bitte haben Sie etwas Geduld, um sich an den in 2) gezeigten Effekt anzupassen. Wenn der
Druck nach mehreren Anpassungen immer noch nicht gut ist, stoppen Sie bitte den Druck und
nivellieren Sie erneut.

3. Nach dem Drucken sind die Diise und das Heizbett immer noch auf hoher Temperatur.
Warten Sie unbedingt, bis die Dlse und das heil’e Bett abgekihlt sind, bevor Sie das Modell
nehmen, um Verbrennungen zu vermeiden.

*Wenn Sie die Speicherkarte nach dem Drucken herausnehmen mdchten, driicken Sie bitte
darauf, um sie auszuwerfen.

*Hinweis: Nach dem Ausfiihren des Vorgangs "Druckpause™ wird das Verbrauchsmaterial in
der Dise teilweise geschmolzen und kann auf das Modell fallen. Bitte entfernen Sie alle
Ablagerungen von der Duse und dem Modell, bevor Sie mit dem Drucken fortfahren.
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1. Kehren Sie zur Hauptschnittstelle zurtck, inAcken Sie auf dem Bildschirm auf Tools —
Move Axis und klicken Sie mehrmals auf "z", um den Druckkopf anzuheben, sodass

zwischen der Plattform und dem Druckkopf genugend Platz ist.

* c

A

=
o

v

ANTCUBRIC

—_
3 || X
Print Prepare

R || =

TOOIN e | System

|

Tools 0 |
(—I—) Move Axis
T
24 |
@ Tempk\ ture
(,Q Speed
) Light
1
% Motor

!

v Move Axis :)
ro KN
Y Z
N
Y, Z L

Unitmm 0.1

X-axis zero

—

[ YI Y-axis zero

Z-axis zero I
Home All ]

L

2. Kehren Sie zur Hauptschnittstelle zurtick und klicken Sie auf Prepare — Filament —
Filament Remove. An diesem Punkt erscheint auf dem Bildschirm eine
Erinnerungsschnittstelle zum Aufheizen. Klicken Sie auf "OK", um den Druckkopf

aufzuheizen.

=

c -# o]

NN

y

ANYCURIC
>
P‘rint Prey “\l:
A =
Tools System

Prepare 9
2 -
e Leveling
ﬂ Preheat
Filament
AN

al

9

Filament D

EO Temp

23/0

=

Filament In w

’ El Filament Remove
Lo

(& =]
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Anweisungen zur Seindenentnahme

The print head temperature
is too low and the machine
is heating up automatically.

o]

3. Uberpriifen Sie die Temperaturanzeige auf dem Bildschirm, warten Sie, bis das Gert auf
die Zieltemperatur aufgeheizt ist, klicken Sie erneut auf "Filament Remove", der Druckkopf
extrudiert zuerst einen Teil der Verbrauchsmaterialien und entnimmt dann die Seide. \Wenn
die Verbrauchsmaterialien in den Extruder zurtickgezogen werden (d. h. die
Verbrauchsmaterialien nicht mehr ausgegeben werden), nehmen Sie die
Verbrauchsmaterialien bitte rechtzeitig heraus, um eine Verstopfung durch das Abktihlen des
Druckkopfs zu vermeiden. Wenn die Verbrauchsmaterialien nicht entfernt werden kénnen,
driicken Sie manuell auf den Griff des Extruders und ziehen Sie die Verbrauchsmaterialien
dann schnell heraus. Klicken Sie abschlieRend auf die Schaltflache "Stop" auf dem
Bildschirm.

39



Einfihrung in den Betrieb der Slicing-Software

cn.anycubic.com

3D-Drucker konnen dreidimensionale Objekte Schichtweise drucken, indem sie GCode-
Dateien lesen. Benutzer mussen Dateien im 3D-Format (z. B. das STL-Format) in

maschinenlesbare GCode-Dateien umwandeln. Dieser Vorgang wird allgemein als "Slicing

bezeichnet, d. h. das "Aufteilen" des 3D-Modells in viele Schichten. Software, die Dateien im
3D-Format in GCode-Dateien umwandelt, wird Slicing-Software genannt.

Die Einfiihrung in die Slicing-Software umfasst:
Installation von Cura
Modelleinstellungen
Parameterkonfigurationsdatei importieren
Import und Anpassung von Modellen
Slicing und Vorschau

Offline-Druck und Online-Druck

ok wnE

1. Installation von Cura

Suchen Sie die Anwendungsdatei Ultimaker_Cura-4.2.1-win64.exe auf der Speicherkarte
und doppelklicken Sie darauf. (Bitte beziehen Sie sich auf die aktuelle Version der
Anwendungsdatei), die von der Speicherkarte bereitgestellt wird, und filhren Sie dann die
folgenden Schritte zur Installation aus:

* Dateipfad: Speicherkarte — "Files_English_Anycubic Kobra Max" — "Cura" —
"Windows" oder "Mac".

B Ultimaker Cura Setup

[T
I

Itimaker L

W EEL

Welcome to the Ulimaker Cura j
Setup Wizard

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

It is 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.

B Ultimaker Cura Setup -
License Agreement

Please review the license terms before instaliing Ultimaker Cura.

Press Page Down to see the rest of the agreement.

GMU LESSER. GEMERAL PUBLIC LICENSE -
Version 3, 29 June 2007

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

Thiz version of the GNU Lesser General Public License incorporates
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
Licensze, 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 shortouts,
Setup will install Ulimaker 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 Feider Administrative Tools
Adobe Fhotoshop C56
Brow: AutoCAD 2014 - B i th 37 (Simplified Chinese)
Autodesk
Autodesk ReCap
Space required: 553.6MB CaDj RS v
Space available: 160.1GB ChiTuBox 1.3
[]Do not create shortouts
Mullsoft Install System w2, 51 Mullsoft Install System v2.51
< Back Cancel Cancel
G Ultimaker Cura Setup — :f G Ultimaker Cura Setup —
Choose Components _ - @
Choose which features of Ultimaker Cura you want to install, Completlpg the Ultimaker Cura
Setup Wizard
Check the components you want to install and unchedk the components you don't want to Ultimaker Cura has been installed on your computer.
install. Click Install to start the installation. Cafe—

- —1
“Iu_“ i Click Finish to dose this wizard.
Select components to install: Ultimaker Cura Executable and Data Files l YT

Install Arduina Drivers ltimaker |~

[i#] Install visual Studio 2015 Bedistributable

W BKsL

Open AMF files with Cura b"’“
Open 3MF files with Cura -
Open OB1 files with Cura

Open STL files with Cura ] =)

Space required: 553.6MB

Hullsoft Install System v2,51

< Back Cancel Cancel

*Hinweis: Wahrend des Installationsvorgangs wird moglicherweise das folgende Fenster
angezeigt: Beim Online-Drucken muss der Treiber installiert werden (Wie nachfolgend

dargestellt). Wenn Sie keinen Online-Druck benétigen, mussen Sie den Treiber nicht
installieren.

=] 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 Deon't Install

[ ¥ou should only install driver software from publishers you trust. How can | decide
which device software is safe to install?
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2. Modelleinstellungen

Nachdem die Installation abgeschlossen ist, wird beim ersten Start der Software die folgende
Willkommens-Oberflache angezeigt. Klicken Sie auf Get started, um mit der Einstellung

Ihres Modells zu beginnen.

Einfihrung in den Betrieb der Slicing-Software
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Welcome to Ultimaker Cura

—

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

User Agreement

®

Disclaimer by Ultimaker
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 out
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

4.2.0

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
view 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

Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print quality
and user experience, including:

Machine types Material usage

Do0 6
I | S

Mumber of slices Print settings

e 1Al

Data collected by Ultimaker Cura will not contain any personal

information. More information

@ Add a printer

Add a networked printer v
There is no printer found over wour network.

Refresh Add printer by IP ' Troubleshooting

Add a non-networked printer <

MNext

@ Add a printer

Add a networked printer <

Add a non-networked printer v

> Ultimaker BV.

Vv Custom
@® Custom FFF printer
J

101Hero

3Dator GmbH
3DMaker

ABAX 3d Technologies
Alfawise

Anet

vV VvV vV vV VvV v v

Anycubic

e

Printer name | Anycubic Kobra Max| —Il -
Next

@ Machine Settings

Pri mer

Nozzle Settings

Nozzle size e mm 0'4

Compai . = 1,75
ompatible material diameter -4 mm

Mozzle offset X Y mm

Mozzle offset ¥ v mm

Cooling Fan Mumber v

Extruder Start G-code Extruder End G-code

@ Machine Settings

Extru d & 1

Printhead Settings

Printer Settinzqs
) 40 :

X (Width) #e mm | | X min U mm
¥ (Depth) 402 #e mm | Y min " mm
Z (Height) 452 #2242 mm | | X max W mm
Build plate shape Rect... ™ Y max " mm
Origin at center Gantry Height 43 mm
Heated bed Mumber of Extruders | 1 v
G-code flavor Marlin v
Start G-code End G-code

G258 ;Home Mio4 S0

31 Z15.0 FE000 ;Move the pl Mi40 S0

;Prime the extruder :Retract the filament
G52 E0 9z El

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

=
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* Sprachumschaltung: Klicken Sie auf Preferences — Configure Cura... (obere linke Ecke
der Benutzeroberfl&che), klicken Sie auf der linken Seite der Popup-Oberfléche auf General,
setzen Sie den Language wert auf "English™ und starten Sie die Software neu, die Einstellung
wird nach dem Neustart der Software wirksam.

G Preferences

Settings

uuuuuuuuu

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

Thamar M +imalar -

3. Parameterkonfigurationsdatei importieren

Nach kontinuierlichen Tests stellen wir Benutzern die empfohlenen Parameterdateien fur
unseren Anycubic Kobra Max zur Verfiigung, um Modelle mit verschiedenen
Verbrauchsmaterialien zu drucken. Benutzer konnen die Parameterdateien direkt von der
Speicherkarte in die Software importieren.

(1) Klicken Sie auf Settings — Configure setting visibility... und aktivieren Sie das
Kontrollkastchen vor Check all auf der Popup-Oberflache, um alle
Parametereinstellungselemente sichtbar zu machen.

G Ultimaker Cura
File Edit View

Extensions Preferences Help

Frinter b
Extruder 1 b
Frofile

Confizure setting vizibility. ..

G Preferences

General . HoEl ek
Visibility

Frinters W Check a1l

Materials

Profiles ~=Quality
v Laver Height
¥ Initial Laver Height
¥ Line Width
¥ Wall Line Width
¥ Duter Wall Line Width
¥ | Inner Wall(s) Line Width
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(2) Klicken Sie auf derselben Oberflache, die in Schritt (1) gedffnet wurde, links auf Profiles.
Klicken Sie auf die Schaltflache Import, wahlen Sie die zu importierende
Parameterkonfigurationsdatei im Dialogfeld Import Profiles aus und klicken Sie dann auf
Open.

*Wahlen Sie je nach Art des Verbrauchsmaterials unterschiedliche
Parameterkonfigurationsdatei aus.

*Die Version der Slicing-Software, die der Parameterkonfigurationsdatei auf der
Speicherkarte entspricht, ist 4.2.1, was nicht mit anderen Versionen von Cura Ubereinstimmt.
*Pfad der Parameterkonfigurationsdatei: Speicherkarte — "Files_English_Anycubic Kobra
Max" — "Suggested Parameters Profiles".

(3 Preference X
General -
sunine. Profiles
Prizffers Froptroete :I Import I— |
& (3 Import Profile *
« v A < Files.. * Suggested P... v [} & | Search Suggested Parameter...
Organize * MNew folder =~ [ @
4 Downloac ™  Name

J Music |_|j Suggested parameters for PLA.curaprofile |<—

i=| Pictures |:] Suggested parameters for TPU.curaprofile

m Videos

‘e Local Disk

- Local Disk
s Local Disk

- Local Dizk v

File name: | Suggested pajameters for PLA.cur V| All Supported Types (*.curaprof

:I Open “ Cancel

L e e 2 Lo S R ——

Cura ? *
C,

C o Successfully imported profile Suggested parameters for FLA

|
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(3) Klicken Sie auf die neu importierte Konfigurationsdatei, um sie auszuwahlen, und klicken
Sie dann auf Activate.

[ preferences *
General M - .
Settings 0 S
Printers fropd st Frenr Fename Import Export
Materials . . .
Frinter: Anyeubic Kobra Max Suggested parameters for PLA
Defanlt profiles
Coar=e
Draft :
Extra Coarse Global Settings Extruder 1
Extra Fast
Extra Fine Setting Profile lmit
Fine Quality
Normal . Layer Height 0z mm
=il paramaters Far TLL Initial Laper - 0.7 m
Speed

Enefle decefera-s-  FPalsze

= 33 = 3 a -

* Beachten Sie, dass ein Popup-Fenster erscheinen kann, wenn Sie auf Activate klicken.
Wenn ein Popup-Fenster erscheint, Gberpriifen Sie bitte die aufgefiihrten Parameterwerte
sorgféltig. Sie konnen auf Keep klicken, um den zuvor eingestellten Parameterwert

beizubehalten,oder auf Discard klicken, um den Parameterwert des Profils zu aktivieren.

{3 Discard or Keep changes >

You have customized some profile zettings.
Would you like to keep or discard these setting=?

Frofile zettings Default Customized
Haterial

Default Printing Temperature (Extruder 1) 200 190

4 k
Mwavs azk me this -
Create New Frofile Keep Discard |
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Zusatzliche Anweisungen:

@ Nachdem der Benutzer die Parameterkonfigurationsdatei importiert hat, kénnen die
Parameter auf der Grundlage der Konfigurationsdatei angepasst werden. Um den
Druckeffekt des Modells nicht zu beeintrachtigen, empfehlen wir Benutzern dennoch, die
auf der Speicherkarte bereitgestellte Parameterkonfigurationsdatei zu verwenden.

9%
| Marketplace | | Sign in

= Suggested parameters for . 5% —0fF——{n #
T

Print settings b 4

= Layer Hei... ¥
0.06 01 015 02 03 o4 086

B Infill (%) =
0 20 40 &0 B0 100
Gradual infill
L. Support
= Adhesion -

A

Custom »

@ Beim Drucken des grofiten Modells (400 x 400 x 450 mm) muss der Parameter Build
Plate Adhesion — Build Plate Adhesion Type auf "None" eingestellt werden, da das
Modell sonst den Druckbereich des Geréts iberschreitet.

— puarcy
It shell <
H  Infill <
Wl material ¢
7 Speed !
=~ Travel €
4+ Cooling 4
L. Support <
. Buildpl Adhesi
Build Plate Adhesion Type & ) | Mone hd
‘R Dual Extrusion ‘
=~ Mesh Fixes <
ial Crnncial Rladne o

47



cn.anycubic.com

Einflhrung in den Betrieb der Slicing-Software

4. Import und Anpassung von Modellen

*Modelle kdnnen von der offiziellen Anycubic-Website https://anycubic.com oder
www.thingiverse.com heruntergeladen werden.

(1) Klicken Sie auf die Schaltflache "Open File" in der oberen linken Ecke der
Softwareoberflache, um die Modelldatei zu importieren, oder ziehen Sie die Modelldatei
direkt in die Software.

E Ultimaker Cura

File Edit ¥iew Settings Extenzions Preferences }

Anycubic Kobra Max

(2) Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Modell, um das Anpassungswerkzeug auf
der linken Seite der Benutzeroberflache zu aktivieren. Klicken Sie links auf das
Werkzeugsymbol, klicken Sie dann auf die Steuerelemente auf dem Modell und ziehen Sie
sie, um Anpassungen am Modell vorzunehmen.

Bewegen » ﬂ x |0 m ‘.

Zoomen—-p E 70

Lock Model
Drehen —» @

Spiegel —» Z‘ R -
[i /"FK LA,

Der Name des Modells im Bild oben: owl
Autor des Modells im Bild oben: etotheipi
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Weitere Bedienungsanleitungen:

@ Halten Sie das Scrollrad in der Mitte der Maus gedriickt, um die Maus zu bewegen und
die Plattformposition zu &ndern.

@ Scrollen Sie mit dem Rad in der Mitte der Maus, um zu zoomen.

(® Halten Sie die rechte Maustaste gedriickt und bewegen Sie die Maus, um die
Perspektive der Plattform zu &ndern.

*Hinweis: Beim Bewegen des Modells darf das Modell den Druckbereich nicht
uberschreiten. Wenn sich das Modell in einem grau-gelben Zustand befindet, wie in der
Abbildung unten gezeigt, zeigt dies an, dass das Modell den Druckbereich Uberschreitet.

5. Slicing und Vorschau

Nachdem die Druckparameter eingestellt sind, klicken Sie auf die Slice-Schaltflache in der
unteren rechten Ecke der Software. Nachdem das Slicing abgeschlossen ist, klicken Sie auf
die Schaltflache Preview, um zur Vorschau zu wechseln, und ziehen Sie den Schieberegler
auf der rechten Seite, um eine Vorschau des simulierten Druckvorgangs anzuzeigen.

. 1 hour 44 minutes
0 °
[l 245 - 8.10m
Previ... Save to File
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e Edit View Settings Extenzions Freferences Help

JE—P—
PREPARE PREVIEW MONITOR [ marketplace | [ signin |

orscheme Material ... # | = Suggested parametersfor P.. £5 1. &l Off == On #

A

type Layer view <

Schieberegler —ps

8. Offline-Druck und Online-Druck

Der Anycubic Kobra Max 3D-Drucker hat zwei Funktionsmoglichkeiten: Offline-Druck
und Online-Druck.

Offline-Druck: Fahren Sie die Speicherkarte in den Speicherkartensteckplatz ein, klicken
Sie im Hauptmenu des Geréatebildschirms auf "Print" und wahlen Sie dann die Datei auf der
Speicherkarte zum Drucken aus.

Online-Druck: Der Computer wird tiber den Datenkabel mit dem Drucker verbunden. Eine
Slicing-Software wie bspw Cura wird verwendet, um den Druck zu steuern.

f Drucken mit einer in das Geréat
Druck L eingesetzten Speicherkarte
Anycubic Kobra
Max

s

Online- Installieren Sie die Cura-Slicing-Software auf

dem Computer. Schlielen Sie das Datenkabel
an. Steuern Sie die Druckerarbeit uber Cura
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Das Online-Drucksignal wird vom Computer uber die Datenleitung tbertragen, die anfallig
flr instabile Faktoren wie Signalstérungen ist. Daher wird Kunden empfohlen, den Offline-
Druck zu verwenden.

Im Folgenden wird erlautert, wie Sie den Offline-Druck bzw. den Online-Druck
verwenden.

® Offline-Druck (empfohlen)

Klicken Sie nach dem Slicen in der unteren rechten Ecke der Cura-Software auf Save to
File, um die Modell-GCode-Datei zu speichern und auf die Speicherkarte zu kopieren.
Klicken Sie im Hauptmeni des Geratebildschirms auf "Print” und wahlen Sie dann die Datei
zum Ausdrucken aus, welche sich auf der Speicherkarte befindet.

* Der GCode-Dateiname muss aus englischen Buchstaben, Leerzeichen, Unterstrichen und
deren Kombinationen bestehen. Damit das Gerat die GCode-Dateien auf der Speicherkarte
besser erkennt, sichern Sie bitte alle Dateien auf der Speicherkarte auf dem Computer und
lassen Sie die Speicherkarte nur GCode-Dateien speichern, und die Tiefe unterstltzt nur einen
Ordner.

() 1 hour 44 minutes 0
Il 24g - 8.10m

Save to File

® Online-Druck

Um die Online-Druckmethode zu verwenden, missen Sie zuerst die Treibersoftware
installieren. Nach Anschluss des Datenkabels kann der Drucker Uber die Cura-Software
gesteuert werden.

(1) Schalten Sie das Gerat ein und verbinden Sie Drucker und Computer mit einem
Datenkabel. Uberpriifen Sie, ob der Treiber automatisch installiert wird: Klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf den Computer und wahlen Sie "This PC" — klicken Sie auf
"Properties" — wihlen Sie "Device manager". Wenn das Ausrufezeichen wie in der
Abbildung unten angezeigt wird, missen Sie den Druckertreiber manuell auf den Computer
installieren.

* Der Kommunikationschip von Anycubic Kobra Max ist CH340.

* Der CH340-Treiber wurde auf die Speicherkarte kopiert, der Dateipfad: Speicherkarte —
"Files_English_Anycubic Kobra Max" — "Driver_CH341" — "Windows". Benutzer kdnnen
den CH340-Treiber auch im Internet suchen und herunterladen. *.Der CH341-Treiber ist fur
den CH340-Chip geeignet
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Einfiihrung in den Betrieb der Slicing-Software

™ Device Manager —
File Action View Help
e @IE=E

v SHE-WENYANMING
I Audio inputs and outputs
3 Computer

- Disk drives

[F Display adapters

Human Interface Devices
=m |DE ATA/ATAPI controllers
Keyboards

g Mice and other pointing devices
[ Menitors

? Metwork adapters

Ausrufe
zeichen

F SB-SERIAL CH340 (COM4)

A

™0 Print queues
I Processors H H
7 Security devices Ports variieren je

B Software devices naCh Computer

I Sound, video and game controllers

(2) Doppelklicken Sie auf "CH341SerSetup.exe™ auf der Speicherkarte und folgen Sie dem
Installationsassistenten, um die Treibersoftware manuell zu installieren. Wenn Schritt (1)
bereits automatisch installiert wird, ignorieren Sie diesen Schritt bitte.

*Nachdem die Installation abgeschlossen ist, berprifen Sie bitte anhand der Methode in
Schritt (1) , ob der Treiber ohne Ausrufezeichen erkannt wurde.

(3) Klicken Sie nach dem Slice auf Print via USB, um zur Uberwachungsoberflache zu
wechseln. Nachdem Sie langer als zehn Sekunden gewartet haben, wird das Bedienfeld auf
der rechten Seite der Oberflache angezeigt. Ab diesem Punkt beginnt die Maschinenplattform
zu erhitzen und ist druckbereit.

*Wenn die Uberwachungsschnittstelle weiterhin nichts anzeigt, bedeutet dies, dass der
Computer und der Drucker nicht richtig verbunden sind. Bitte ziehen Sie das Datenkabel ab
und schliel}en Sie es erneut an.

* Entfernen Sie wéhrend des Druckvorgangs nicht das Datenkabel, da sonst der
Druckvorgang unterbrochen wird.

* Im Falle ungewoéhnlicher Geréusche wahrend des Druckvorgangs kénnen Sie das Gerét
direkt ausschalten, siehe "FAQ-Leitfaden™ oder wenden Sie sich an den Kundendienst.

© 141958 i3
il 18g-6.01m
ikl g UsB BEALITED v
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Einflhrung in den Betrieb der Slicing-Software

@ Ultimaker Cura — o X

PREPARE PREVIEW MONITOR

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

Anycubic Kobra Max

Anycubic Kobra Max
Extruder 1 24°C

Build plate 58.29°C

Printer control

Jog Position Xy z
# “

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 ‘
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Anweisungen zum Fortsetzen des Druckens

cn.anycubic.com

bei ausgeschaltetem Gerat

Im Falle eines Stromausfalls wahrend des Druckens speichert das Gerat automatisch den
Druckzustand vor dem Stromausfall. Nach dem Neustart zeigt der Bildschirm die
Eingabeaufforderung zum Ausschalten und Fortsetzen des Druckvorgangs an. Falls
erforderlich, klicken Sie bitte auf "Continue", wenn nicht, klicken Sie bitte auf "Cnacel".

Tips!

An unexpected power cut happens,
and the machine stopped running.

o %
Progress
owl. gcode

Filename

1 Cancel I

‘ Continue

Tipp: Bevor Sie mit dem Drucken fortfahren, entfernen Sie bitte Uberschissiges Material an
Duse und Modell, um den Druckeffekt nicht zu beeintrachtigen.
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Tagliche Wartung

Wenn Sie nach ldngerem Gebrauch des Geréts nicht auf die Wartung achten, wird dies
langfristig die Druckqualitét beeintrachtigen und zu Problemen, wie verstopfte Disen, flihren.
Wahrend der Nutzung sollte darauf geachtet werden, das Gerat kontinuierlich zu warten, um
die Lebensdauer zu verlangern.

Im Folgenden sind die taglichen Wartungspunkte aufgefihrt:

1. Wenn sich Ruckstande in der Dise befinden, sollten diese sofort gereinigt werden. Eine
feine Nadel sollte verwendet werden, um die Dise vor dem Vorwérmen zu reinigen. Lasst
sich die Duse nicht mit der feinen Nadel reinigen, so muss die Diise ausgetauscht werden.

2. Schmieren Sie bewegliche Teile wie Gewindestangen, Linearlager, Schraubstangen,
Messingmuttern usw. regelméRig mit Schmierdl. Die Anwendung von Schmierdl auf
bewegliche Teile verringert die Reibung zwischen diesen und minimiert den \erschleif3
zwischen Buchsen und Gleitstangen.

3. Fuhren Sie nach dem Drucken eine grindliche Reinigung durch und entfernen Sie
rechtzeitig Schmutz und sonstige Verunreinigungen von Dise, Plattform,
Fuhrungsschienen, Motor, Lufter usw. Die Ansammlung von Schmutz iber einen langeren
Zeitraum erschwert die Reinigung.

4. Achten Sie auf den VerschleiR der D-Rolle Bei starkem Verschlei? muss die D-Rolle
ausgetauscht werden, um die Erfolg des gedruckten Modells sicherzustellen.

5. Die Druckplattform muss nach dem Drucken jedes Modells gereinigt werden, um die
darunter liegende Haftung des Modells sicherzustellen.

6. Wenn festgestellt wird, dass der Riemen auf natrliche Weise durchhéngt, bedeutet dies,
dass der Riemen locker ist. Sollte dies passieren, so ist es notwendig, die Straffheit des
Riemens wiederherzustellen.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung

1. Abnormale Gerausche und Vibrationen eines bestimmten Motors der X/Y/Z-Achse

Wenn der Endschalter der entsprechenden Achse nicht normal ausgeldst werden kann =
Prifen Sie bitte, ob die Bewegung der entsprechenden Achse gestort ist, insbesondere
beim Zurlckfahren auf Null.

Die Motorverkabelung ist locker = Bitte tiberpriifen Sie die Verkabelung.

Der Antriebsstrom ist zu groR / klein = Bitte Kundendienst kontaktieren.

Motor ist beschédigt = Bitte Kundendienst kontaktieren.

Das Motorsynchronisationsrad ist locker.

Der Riemen ist locker = Uberpriifen Sie bitte die Spannung des Riemens an jeder
Position von X /Y / Z und ob der Riemen wahrend der Bewegung des Motors rutscht.

@O  ©

2. Die Speicherkarte wird nicht erkannt

(1) Die Speicherkarte ist beschadigt = Bitte legen Sie die Speicherkarte in andere Geréte
ein, um sicherzustellen, dass die Speicherkarte normal gelesen werden kann, andernfalls
ersetzen Sie bitte die Speicherkarte.

(2) Die Datei ist ungiltig = siehe Speichern der GCode-Datei in "Offline drucken” auf Seite
41.

(3 Bildschirmfehler = Bitte starten Sie das Gerat neu.

3. Die Extrusion der Duse ist anormal, und der Zufuhrmotor rutscht und macht
anormale Gerausche

(1) Das Filament ist verknotet und der Teflon-Zufiihrschlauch ist gequetscht bzw. verformt
= Bitte ziehen Sie am Filament und priifen Sie, ob der Widerstand normal ist.

(2) Die Drucktemperatur ist zu niedrig = Bitte erhdhen Sie die Drucktemperatur
entsprechend (in der Regel auf 190-210°C fiir PLA-Material und 230-240°C fir ABS-
Material).

(3) Die Diise ist verstopft = Versuchen Sie, den Druckkopf kurz auf eine Temperatur von

mehr als 230°C zu erhitzen und das Filament manuell (mit Kraft) in den Extruder zu

schieben, um das Austreten des verstopften Materials zu erleichtern, oder verwenden

Sie eine 0,4-mm-Nadel, um die Diise im vorgeheizten Zustand zu befreien. Tauschen

Sie andernfalls die Duse aus oder verwenden Sie einen Ersatzdruckkopf.

Die Warmeableitung des Druckkopfs ist nicht ausreichend = Bitte stellen Sie sicher,

dass der Wérmeableitungsventilator des Druckkopfs ordnungsgemal funktioniert.

(5) Wenn Sie langere Zeit mit einer Geschwindigkeit drucken, die héher als die maximale
Geschwindigkeit des Gerats ist = Reduzieren Sie bitte die Geschwindigkeit.

(6) Uberpriifen Sie, ob der Extruder normal ist, ob die Reibungskraft des Extruderrads zu
den Verbrauchsmaterialien ausreichend ist, und Sie kdnnen versuchen, das Extruderrad
festzuziehen oder zu reinigen.

®

4. Der Druckkopf ist undicht
@® Die Duse/Heizblock/Hals ist nicht festgezogen = Bitte priifen und
festziehen/Ersatzdruckkopf ersetzen/ bzw. Kundendienst kontaktieren.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung

5. Modellfehlausrichtung

@)
@
®

Das Geréat bewegt sich oder druckt zu schnell = Versuchen Sie, die Geschwindigkeit zu
verringern.

Der Riemen der X / Y-Achse ist zu locker und das Synchronrad ist nicht fest befestigt =
Bitte stellen Sie die Spannung des Riemens ein und befestigen Sie das Synchronrad.

Der Treiberstrom ist zu klein.

6. Die erste Schicht des Modells kann nicht auf die Plattform geklebt werden

®

)

®
@

Die Duse ist zu weit von der Plattform entfernt = Bitte versuchen Sie, die Plattform zu
nivellieren; Stellen Sie gleichzeitig die "Anfangsschichtdicke™ in Cura auf 0,2 und die
"Linienbreite der Anfangsschicht™ (z. B. auf 150) ein, um die Haftung der ersten Schicht
zu verbessern.

Die Druckgeschwindigkeit ist zu schnell = \ersuchen Sie, die
"Unterschichtgeschwindigkeit™ auf 20 zu senken.

Halten Sie die Plattform sauber und frei von Schmutz.

Fugen Sie der Slicing-Software "Brim" oder "Raft" hinzu, um die Haftung des Modells
auf der Plattform zu erhdhen.

7. Der Touchscreen reagiert nicht

®
@

®

Bitte Uberprifen Sie, ob das flexible Kabel am Bildschirm locker ist.

Am Rand des Bildschirms befindet sich ein Fremdkorper, der beim Klicken auf andere
Teile des Bildschirms keine Reaktion hervorruft.

Bitte wenden Sie sich an den Kundendienst, wenn der Bildschirm aufgrund des
Transports beschadigt ist.

8. Anormaler Alarm des T0-Sensors

®

Bitte priifen Sie, ob die Kabel am Druckkopf und an der Platine des Druckkopfes locker
oder beschadigt sind.

9. Der Bewegungspfad des Druckkopfs ist wahrend des Betriebs anormal

©)

Falsche Modellauswahl in Cura, siehe Druckereinstellungen auf Seite 43.

10. Der Druckvorgang wurde abnormal beendet

©)

© ® OO

Es besteht die Mdglichkeit von Signalstérungen beim Online-Druck. Es wird
empfohlen, von einer Speicherkarte zu drucken.

Die GCode-Datei auf der Speicherkarte ist nicht normal.

Cura hat beim Slicen Plugins aktiviert, alle in Cura gedffneten Plugins sollen
geschlossen werden.

Die Qualitat der Speicherkarte ist instabil, versuchen Sie es mit einer anderen
Speicherkartenmarke.

Die Versorgungsspannung ist instabil, bitte drucken Sie, wenn die Spannung stabil ist.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung

11. Ein Teil der Struktur des Modells kann nicht ausgedruckt werden

(1) Spezielle Konstruktionen wie einige hdngende Konstruktionen miissen, je nach Modell,
gestiitzt und angepasst werden. Es wird empfohlen, nach dem Slicen eine Vorschau der
Druckschicht anzuzeigen, um zu sehen, ob die Anforderungen erfillt werden.

12. Das Phanomen des Seidenziehens ist schwerwiegender

(1) Der Riickzugsabstand ist unzureichend und der Riickzugsabstand ist beim Slicen groRer
eingestellt.

(2) Die Riickzugsgeschwindigkeit ist zu langsam = Stellen Sie die
Rickzugsgeschwindigkeit wéhrend des Slicens hoher ein.

(3) Die Drucktemperatur ist zu hoch = Ist die FlieRfahigkeit und Viskositat des Filaments
relativ stark, so reduzieren Sie die Drucktemperatur ein wenig.

13. Dusen sind wahrend des Druckens niedrig oder hoch

@® Die Duse ist niedrigund muss fir die Z-Achse positiv kompensiert werden.
@ Die Duse ist hochund muss fir die Z-Achse negativ kompensiert werden.
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Tipps

1. Anycubic 3D-Drucker erzeugen wéhrend des Betriebs hohe Temperaturen. Es ist
strengstens verboten, die Arbeitsteile zu beriihren oder das extrudierte Material direkt mit
den Handen zu berthren.

2. Bitte tragen Sie Hochtemperaturhandschuhe, um das Gerét zu bedienen, um
Verbrennungen zu vermeiden.

3. Bewahren Sie den 3D-Drucker und sein Zubehor aullerhalb der Reichweite von Kindern
auf.

4. Wenn Sie die Sicherung ersetzen mussen, wahlen Sie bitte eine 250-V-10-A-Sicherung,
um einen Kurzschluss zu vermeiden.

5. Dieses Gerdat ist mit einem steckbaren Stecker verbunden, bitte ziehen Sie es direkt ab,
wenn es langere Zeit nicht benutzt wird oder wenn das Gerdt ausgeschaltet ist.

Nochmals vielen Dank, dass Sie sich flr cubic-Produkte entschieden haben! Wir
gewahren auf unsere Produkte und deren Zubehor eine Garantiezeit von bis zu 1 Jahr. Wenn
Sie Fragen haben, melden Sie sich bitte auf der offiziellen Website von cubic
(https://cn.anycubic.com/zIxz/) an, um nach der Losung des Problems zu fragen, oder wenden
Sie sich an den Kundendienst des Geschéfts, in dem Sie den Drucker gekauft haben. Es wird
ein professionelles technisches After-Sales-Team fir Sie da sein.
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