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Estimado cliente,

Gracias por elegir los productos de ANYCUBIG.

Tal vez esté familiarizado con la tecnologia de impresian en 3D o haya comprado alguna impresora de
ANYGUBIC antes, pero |e recomendamos encarecidamente que lea este manual atentamente. Las técnicas de
instalacion y las precauciones de este manual pueden ayudarle a evitar cualquier dafio o frustracian

INNECEsaria.

Mas informacidn, por favor, consulte aqui

|, http://www.anycubic.com/

La pagina web de ANYEUBIC ofrece software, videos, modelos, servicio post-venta, etc.
Por favor, vaya a nuestro sitio web para informar de cualquier problema y estamos dispuestos a responder o
resolver todas sus preguntas!

2. Pagina de Facebook y canal de Youtube como se muestra a continuacian.

ANYGUBIC Pagina web Facebook page Youtube channel

El equipo de ANYCUBIC

Derechos de autor de “Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd “, todos los derechos reservados.


http://www.anycubic.com/

Instrucciones de seguridad

Siga siempre [as instrucciones de sequridad durante el montaje y el uso, para evitar cualguier daio

Innecesario  la maguing o lesiones personales

Por favor, primero contacte con nuestro servicio de atencidn al cliente si tiene algin problema

después de recibir [os productos.

Tenga cuidado al usar |a espatula. Nunca use |a espatula con su mano.

( l ) En caso de emergencia, por favor corte inmediatamente |a corriente de la impresora 3D de

ANYCGUBIC 30 y contacte con el soporte técnico.

Laimpresora3Dde ANYGUBIC 3D incluye partes maviles que pueden causar lesiones.

Se recomienda el uso de gafas de proteccion cuando se limpien o lijen los modelos impresos para

evitar que |as pequefias particulas entren en contacto con los ojos.
q
o Mantenga la impresora 30 de ANYGUBIC y sus accesorios fuera del alcance de los nifios.

Los vapores o humos pueden ser molestos en temperatura de funcionamiento. Utilice siempre |a

impresora 30 ANYGUBIG en un area abierta y bien ventilada.

i i ' Laimpresora3Dde ANYGUBIC o se debe exponer al agua o a la lluvia.

@?‘& Laimpresora3Dde ANYCUBIC csts disefiada para ser usada dentro del rango de temperatura
ambiental de 8°C-40°C, y de humedad del 20%-50%. Trabajar fuera de esos limites puede dar lugar

a una impresitn de baja calidad.

#Q No desmonte la impresora 3D de ANYGUBIG, por favor contacte con el soporte técnico si tiene

alguna pregunta..
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Impresidn

Tecnologia:

Tamaio base de impresidn:
Resolucidn de capa:

Precisian de posicionamiento:
Cantidad de extrusores:
Diametro de nozzle/filamentao:
Velocidad de impresidn:
Velocidad de desplazamiento:

Materiales soportados:

Temperatura

Temperatura ambiental de funcionamiento:

Max. temperatura del extrusor:
Max. temperature de |a base:
Software

Software Laminador:

Formatos de entrada soportados:
Formato de salida:
Conectividad :

Eléctrico

Tensidn de entrada:

Voltaje de trabajo:
Dimensiones fisicas

Dimensiones de la impresora:

Peso neto:

Especificaciones técnicas

FOM (Fused Deposition Modeling)

200X 210X 208 (mm?)

0.05-0.3 mm

X/Y 0.0126mm, £ 0.002mm

Uno

0.4 mm/1.7amm

20~100mm/s (recomendado B0mm/s)
[00mm/s

PLA, ABS, HIFS, Wood

8 °C - 40°C
max 260 °C
max 100 °C

Cura

STL, 0BJ, DAE, AMF
GCode

Tarjeta SD; Puerto USB (sélo usuarios expertos)

10V/220V AC, a0/B60Hz
VAR

408mm X 410mm X 4a3mm
~Ikg
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Contenido del paguete

ANYCURBIC

A

[0x Tornillos Ma*8

Ix Alicate de corte

e N\

.‘/
il

Ix Soporte filamento

Zx Tornillos M3*3

Ix Filamento lkg

cceoze

B

Instrucciones de montaje

Tarjeta de servicio postventa

Ix Sensor final de carrera

Ix Cable de alimentacian Ix Cable USB Ix Espatula
! ‘ x\ |
. L BN Aﬂ ‘

Ix Tarjeta de memoria

Card reader IPCS

Ix Extrusor de repuesto

Kit de herramientas
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Vista frontal

Sensor final de
carrera gje X

Tuerca ajustable
Correa eje Y

Pantalla tactil

Vista trasera

Tubo de teflan

Extrusor

Sensor final de
carrera eje /

Motor /

Descripcidn del producto

ANYCUBIC

Base

.

Rase de impresian

Sensor final de
carcera eje ¥

Marco

Bobina de filamento

X motor

Sensor final de
carrera eje

Motor £
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Resumen del meni

Mena Principal

— 195,005 1 70 7 70°C

Print Setup Tools

Setup Herramientas
Menu>Setup

AUEE A

English/  Temp  Motor  Status Home Axis  Preheat Cooling

Speed Filament Reset More

Archivos

EN

Mas

L)1

TP Help Info

Mend Principal

Temp. Nozzle / Temp. Meta Temp. Base / Temp. Meta

Archivos @ Herramientas

Print Setup Tools

Setup

Estado Impresora
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Archivos

Imprimir archivo seleccionado
en la tarjeta de memoria

Resumen del meni

Subir Pagina

Bajar Pagina

Refrescar lista

Volver al meni principal

Reanudacian después de un corte de corriente
(sdlo valido para la impresian offline via tarjeta de

memaria)

Setup

English/HR: Cambiar idioma (inglés/chino)

Temp:

Temp. Nozzle

Menu>Setup>Temperature

Current EO Temp
200°C 200°C

Temp. Base impresidn

Ajustar temp. Nozzle (170-260°C)

Current Bed Temp
60°C 60°C

Ajustar temp. base impresian (0-120 °C)

Motor: Deshabilitar todos los motores (salo valido sila méaguina no esté imprimiendn)

Estado: (lo marcado con * es va

Archivo™®

Tiempo

Temp. Nozzle / Temp. Meta

ido salo para la impresidn offline)

Menu> Setup >Status

Print Rate
100%

Files
Owl_pair.gcode

Velocidad de impresian

Time
00: 00

Progress

Progreso”™

0%
EO Temp Bed Temp
24/ 0°C

Coordenadas para ejes X/Y/1

Temp. Base / Temp. Meta

26/60°C
X/Y/Z
0.00/ 0.00/ 0.00

Pausar impresian *

Volver al mend anterior

Detener impresidn *




Velocidad:

Velocidad ventilador

Resumen del meni

Menu> Setup >Speed

Fan Speed
0%

Current
0%

www.anycubic.com

Ajustar velocidad ventilador (0-100%)

Velocidad impresian

Current Print Rate
100% 100%

Ajustar velocidad impresidn (30-999%)

Return: Volver al menu principal

Herramientas

Home: (sdlo valido si la magquina

Click to home X

no estd imprimiendo)

Click to home Y

Click to home Z

Click to home All

Volver

Ejes: (salo valido sila maquina no est4 imprimiendo)

III L

Menu>Tools>Move Axis

Maover eje X izquierda/derecha por 0.1/1.0/10mm

Mover eje Y hacia atras/delante por 0.1/1.0/10mm

Maover eje Z abajo/arriba por 0.1/1.0/10mm

Volver

-_

Velocidad para el movimiento del eje Bajo/Medio/Alto

Precalentar: (sdlo valido si la maquina no esta imprimiendo)

Temp. Nozzle / Temp. Meta

Menu>Tools>Preheat

EO Temp Bed Temp
53/190°C . 28/ 50°C

Temp. Base / Temp. Meta

Precalentar para PLA

Precalentar para ABS

Volver
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Menu memory
Enfriamiento: Desconectar la corriente del hotend y |a base de impresidn (salo vélido sila méaquina no esta
imprimiendan)

Filamento: (solo vélido para la impresidn offline)

EO Temp
Calentamiento automéatico a 200°C parp Calentamiento automatico a 200°C

Parar para insertar/retirar filamento
Volver

insertar filamento - - para retirar filamento

Reset: Ventana emergente para decidir si reiniciar la placa base

-
ds:
:

Menu>Tools

Hacer clic para calibrar h I Informacidn sobre el producto

TP Help Info

Descripcian basica del mend
a Vaolver
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Montaje

La seccidn de montaje contiene: @Montaje del marco @)Cableado

®) Lolocacian del soporte de filamento y del filamento

Tenga cuidado durante el montaje, ya que algunas piezas pueden tener bordes afilados.

Se sugiere utilizar un escritorio plano y colocar las piezas de manera ordenada para un réapido

mantaje.

El color de algunas piezas puede ser diferente al del manual, pero el montaje es el mismao.

El firmware ha sido pre-cargado en la placa madre. Después de completar el montaje. por favor,

inserte el filamento y nivele la base, a continuacidn, podré iniciar la primera impresian de prueba.
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Montaje
|. Montaje del marco

() Imagen |, Levante la base con cuidado para que encaje en el marco y fijela con 8 tornillos hexagonales
M3*8 mm, como se muestra en los cuadros rojos. Apriete los tornillos cuando todos los tornillos estén

preinstalados.

ANYCUBIC

Imagen |

(2) Utilice dos tornillos M3*3 para montar el soporte de filamentos, luego destornille dos tornillos M3*3 que
sujetan el marco a la base y fije el soporte de filamentos al marco con estos dos tornillos M3*0 como se

muestra en |a Imagen 2.

ESEX

Imagen 2
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Montaje
2. Cableado

(1) Imagen 3. seleccione el modo de tensian correcto segin su tensian nominal local (110V/220V). El interruptor
se encuentra en la esquina inferior izquierda de |a base y 220V es el ajuste predeterminado. Puede usar las llaves

Allan para mover el interruptor hacia adentro.

Imagen 3

(2) Hay 8 puertos de diferente color (Rojo/Verde/Negro) en la parte inferior derecha de la base, y hay 3
conectores de cable de diferente color respectivamente. Por lo tanto, inserte esos conectores en los puertos del

mismo color, como se muestra en |a Imagen 4.

Imagen 4

> Aseqirese de gue los conectores estén bien insertados, y que los pines no estén doblados.

> lIna conexidn errdnea o floja Nevaria a un mal funcionamiento de la maquina.

10
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Montaje

(3) Imagen 3. los clientes pueden ver que hay conectado un anillo con una brida directamente debajo del anillo

de plastico del el acoplamiento répido. No lo corte. Salo corte esta brida cuando reemplace o repare el hotend.

Imagen 3

Atencitn: cada impresora ha sido inspeccionada y probada para la impresidn real. Por lo tanto, en algunos
casos, puede haber marcas muy pequedias en el cabezal de impresidn o en la base de impresidn. Estas no
afectaran la calidad de la impresian y significa que la impresora ha sido probada en cuanto a su calidad. Por
otra parte, proporcionamos un extrusor extra en caso de que necesite reemplazarlo en el futuro. Muchas

gracias por su comprensidn.

11
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Nivelacidn

La nivelacidn de la base de impresian es un paso clave en la impresian 3D. Por favor, siga los siguientes

procedimientos de nivelacian para lograr una nivelacion adecuada para que los modelos impresos puedan

permanecer firmemente en |a base y ofrecer buenos resultados. De |o contrario, si la distancia entre la

boquilla y la base de impresian es demasiado grande, el producto impreso no se adherira correctamente a

|a base, y sila boquilla estd demasiado cerca de la base de impresidn, los filamentos no se extraeran

correctamente de la boquilla y se obstruird o incluso se dafara la boquilla o la base.

Paso |. Compruebe que el cableado esté bien y conecte la méaquina a la corriente eléctrica con el cable de

alimentacian. Encienda la maquina.

Asegarese: (1) la boquilla esté limpia sin residuos de filamentos, (2) la base de impresidn esté limpia, de lo

contrario afectard a la precision de |a nivelacian.

Conector de corriente

Paso 2. Como mostrado en la imagen 7, en el mend principal, haga clic en "Herramientas” --> " Home" -->'

Imagen B

Interruptor

Home Z". Bloquee el eje Z para evitar que el eje Z caiga durante la nivelacidn.

—# 195/295¢ W 70 7 70°C

Print Setup

To

Menu>Tools

me)

Preheat Cooling

Filament Reset More

Menu>Tools>Auto Home

Imagen 7

12
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Nivelacidn
Paso 3. Cologue un papel A4 en la esquina inferior izquierda de la base de impresion y mueva manualmente
la boquilla de impresidn y la base hacia adelante y hacia atras para que la boquilla de impresian quede por

encima de |a esquina inferior izquierda del papel. como se muestra en la imagen 8.

Imagen 8

Paso 4. Apriete o afloje |a tuerca ajustable que esta debajo para ajustar la distancia entre la boquilla y la base
al grosor del papel (~0.1-0.2mm, la boquilla sélo toca la base), como se muestra en la imagen 3. Necesita
ajustar |a tuerca ajustable hasta que sienta |a resistencia al tirar del papel hacia adelante y hacia atras. (Nota:

n . . . . n . [ . .
sentir la resistencia al tirar” significa que el papel puede ser desplazado, pero con resistencia)

|a tuerca, la
8 desciende.

Imagen 9 Imagen 10

Nota: No haga presidn sobre la base al ajustar la tuerca, de lo contrario, afectard a la precisign

de la nivelacian.

13
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Nivelacidn
Paso 3. Repita el paso 4 para nivelar las otras tres esquinas y el centro de |a base, como se muestra en

la imagen II.

Imagen {1
Paso B. Mueva el cabezal de impresidn y la base al mismo tiempo, de modo que el cabezal de impresitn
pueda moverse en orden diagonal, como se muestra en |a imagen I2. En el proceso de movimiento,
compruebe si la distancia entre la boguilla y la base de impresidn es aproximadamente de una hoja de papel.
Es posible que tenga que ajustar los & puntos de la base | o 2 veces para comprobar el resultado de la

nivelacian.

Imagen 12

Nota: No deje que la boguilla roce la base de |a impresidn directamente durante todo el proceso de
nivelacian. Al mover la boquilla, se debe colocar un papel en la base para evitar que la base se raye

con la boguilla.

Consejos: La base de impresian tiene las caracteristicas de resistencia a altas temperaturas, larga vida atil,
buena adhesidn y facil eliminacion de las impresiones. Su planitud esté en el rango de 0~0.2mm de variacidn,
significa que cada pieza de las plataformas ha sido probada por un calibre de 0.2mm de espesor en una

mesa plana de marmal.

14
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Nivelacidn
Complementos para la nivelacian:

En algunos casos raros, después de "Home All", la boquilla puede estar todavia mucho més baja que la base,
incluso después de apretar completamente las 4 tuercas de abajo. Por el contrario, a veces |a boquilla sigue
estando demasiado alta de |a base, incluso después de aflojar completamente las 4 tuercas de debajo.
Camo solucionar esto:

(I) Levante la boquilla haciendo clic en "Herramientas"-->"Eje"-->"10" en la columna +Z, ajuste las 4 tuercas
debajo de la base, deje que |a altura entre la placa de soporte y la base calefactora sea de ~13mm para las
4 esquinas..

(2) Como se muestra en la imagen 13, en ambos extremos del eje X, hay una tuerca ajustable en Z. La punta
inferior de |a tuerca ajustable Z puede disparar el tope del extremo Z cuando Home (bajando), y 'decirle’ a la

maquina que el eje / esta llegando a cero y dejar de moverse.

CAUTION HIGH
TEMPERATURE

Imagen 13

(3) Por lo tanto, apriete la tuerca ajustable de Z en X mm si la boquilla esta mas baja que |a base (X se
define por cuanto esta la boguilla debajo de |a base), mientras que afloje la tuerca ajustable de Y mm sila
boquilla esta demasiado alta de la base (Y se define por cuanto esta la boquilla encima de la base). Puede

que necesite un ajuste durante unas cuantas veces.

15
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Nivelacidn

il
r

Apretar o aflojar

(4) Haz clic en "Herramientas”-->" Home"-->"Home all" para verificar los resultados. Después de esto, por

favor, nivele la base de nuevo desde el paso 3.

16
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Prueba de impresidn
|. Insertar filamento

(1) Vuelva al mend principal, haga clic en "Herramientas"—"Eje"—"l0+7" 10 veces para subir el cabezal de

Impresian.
—— 195 195c_ R 70 / 70°C Menu>Tools
> Home reheat Cooling | __,
Print Setup To
(+]
Filament Reset More

(2) Vuelva al mend principal, haga clic en "Herramientas” — "Filamento" — "Filamento in", y la interfaz como

Se muestra a continuacion aparecerd, haga clic en "0K".

—— 105,195c L 70 7 70°C Menu>Tools
@ .
€ | > 21/200°C
——
—p | Home Ams Preheat Coolmg —> . -
Prlnt Setup To
Fllam 0 Reset More

Home>Tools >Filament

Home>Setup>Filament

A

(3) Coloque el filamento en el soporte de filamento, por favor tome nota de |a direccion del filamento. Estire
el extremo del filamento, pase el filamento a través del sensor de filamentos, y luego presione el mango del

extrusor y empuie el filamento hasta que entre en el tubo de teflan blanco.

Extrusor

Guie el filamento a traves

parte inferior de filamento

17
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Prueba de impresidn

<—— Presione .
Pase el filamento a través del

Inserte el filamento en el sensor de filamento
extrusor

Imagen 14
(4) Como se muestra en |a imagen 13, deslice el cabezal de impresidn hacia la izquierda, cuando se alcance |a
temperatura meta (200 °C), vuelva a hacer clic en "Filament in", el extrusor introduciré automaticamente el
filamento hasta que éste se funda a través de |a boquilla. Ahora, haga clic en "Stop” en la pantalla, puede usar

pinzas para limpiar |a boguilla.
(D Alcanzar la temp. meta(ZU0°C
200/200°C

T

Imagen 13

2. Impresidn de prueba: Inserte la tarjeta SD (con la parte posterior hacia arriba) en la ranura de la base de
impresidn. Haga clic en el mend principal en "Print" para entrar en los archivos (Img.17). Hay un archivo de

prueba incluido -- "owl_pair" (autor: etotheipi, www.thingiverse.com), imprimalo para verificar los resultados de

|a nivelacian.

_

Imagen 16 18 Imagen {7


http://www.thingiverse.com/
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Prueba de impresidn

Puede haber 3 tipos de resultados para la primera capa de las impresiones de prueba.
A: Boquilla demasiado cerca, falta de extrusidn, la boguilla roza contra la base. Apriete despacio las

tuercas respectivas debajo por medio circulo o nivele de nueva.

Boquilla demasiado cerca

Filament

}

Altura adecuada de la boguilla

Filament

|

==

C: Boquilla demasiado alta, gran brecha, los filamentos no estan adheridos a la base. Afloje despacio las

tuercas respectivas debajo por medio circulo o nivele de nuevo.

Boquilla demasiado alta

Filament

!

19
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Instalacidn del controlador
Hay dos modos de funcionamiento para la impresora 30 MEGA S, la impresitn offline (a través de |a tarjeta

SD) y la impresidn online (controlada por el PC a traves de USR). Imprimir offline: Después de nivelar |a
base. inserte |a tarjeta SD, haga clic en "Print" en el men principal y seleccione un archivo para imprimir.

Imprimir online: Instale el controlador y Cura para controlar la maquina a traves del puerto USB.

Imprimir offlineﬁ\[ Insertar tarjeta SD

MEGA S (@D ~|Instalar controlador

— — USB ,
Imprimir online|—={ PC via USB

@) Instalar Cura

Leneralmente, se recomienda usar impresian offline para minimizar |a sefial ruidosa via USB. Los pasos de

preparacion para lmprimir online se muestran a continuacidn.

Instalacidn del controlador

La impresora 30 MEGA S utiliza el chip CP2102 para la comunicacian. Es necesario instalar el controlador CPZ102
para que pueda ser reconocida paor el PC.

En primer lugar, encienda la maquina y conéctela a la PC a través del cable LISB.

El controlador CP2102 se copia en la tarjeta SD. "Files_English MEGA 8"-->"Driver CP2102". Hay dos versiones. la
de Windows y la de Mac.

Para Windows, "CP2102xVCPInstaller xb4" es para el sistema de B4 bits y "CP2I02xVCPInstaller x86" es para el
sistema de 37 bits.

Aqui tomamos el sistema Windows 7-84 bit PC como ejemplo, mientras que hay "Installation for Mac PC" en |
tarjeta SO para aquellos que usan el sistema Mac.

En el PC. haga clic con el botdn derecho del ratdn en “Este equipo”-->"Propiedades”-->" Administrador de
dispositivos”, y luego siga los pasos como se muestra en la imagen |8..

ey |m s B e E e 2 hx®
~ M DESKTOP-GP3B5L4 ~ M DESKTOP-GP535L4

& Audic mputs end oulputs & Audio mpots snd outpuls
. I Computer

v @ Bork (COMALET)
7 EERD comn
-

Not installed Right click and
choose update
3 I Network odapters
g v |7 Other devices
B CRIBE SB10 AR Bndgecomile e /

Disable

Uninszall

Scan for harduare changes

Launches the Update Driver Software Wizard for the selected device.

20
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Instalacidn del controlador

X X
B Update Driver Software - CP2102 USB to UART e Controller € B Update Driver Scftware - CP2102 USB to UART Bri ontroller
Find the directory
How do you want to search for driver software? Browse for driver software on your computer
of CP2102
Sezrch for driver software in this location:
—» Search automatically for updated driver software Click
Windows will search your computer and the Internet for the latest driver software \Desktop\Mega\ Files_Engish_Mega\Driver_CP2102\win B
for your device, unless you've
settings

u've disabled this feature in your device installstion
[lInclude subfolders

=> Browse my computer for driver software

Locate and install driver software manually

—> Letme pick from & list of device drivers on my computer

This list will show installed driver software compatible with the device and all driver
w me calegory as the device.
Gance o
&
File  Action View Help
“ ! Update Driver Software - Silicon Labs CP210x to UART Bridge (COM3) ||| BH= = EX®

v M DESKTOP-GP3B3LA
The best driver software for your device is already installed "

COM3 appears in

Windows has determined that the driver seftware for your device is up to dote.

Ports

Silicen Labs CP210x US2 to UART Eridge
¥

§ Universal Serial Bus contrcllsrs

Close

Imagen 18
Después de una instalacion exitosa, un COMx apareceria en los puertos del Administrador de Dispositivos, x es

aleatorio (como aqui es COM3), los clientes tendran su propio COMx depende de su PC. Este puerto COMx se
usard para la comunicacion entre la impresora y el PC. Si el PC ha instalado el controlador CP2107 antes,
entonces ya deberia haber un COMx en los puertos del Administrador de Dispositivos.A veces, incluso el
controlador no estd instalado correctamente, puede sequir mostrando un COMx anormal en los puertos, por

favor, sdlo desinstale el COMx e intente instalar el controlador de nuevo.

Instalacidn Cura
La impresora 30 MEGA S |ee archivos Goode e imprime. Es necesario convertir los archivos 3D (como el archivo

stl) en archivos Gcode para que la maquina los reconozea. El software que convierte los archivos 3D en archivas
Lcode se llama software de laminado. Aqui por ejemplo se utiliza Cura_15.04.6. Ubicacion de Cura: SD card---
>"Files_Engish MEGA §"--->"Cura"--->"Windows". Haga doble clic en "Cura_15.04.6", y siga los pasos que se

muestran en la imagen 19:
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€ Cura 15.04.6 Setup 1

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Cura 15.04.6.

Q)

Setup will install Cura 15.04.6 in the following folder. To install in a different folder, didk
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.6

Space required: 98.5MB
Space avaiable: 242,668

I[ Mext > ]I[ Cancel ]

Choose Components
Choose which features of Cura 15.04.6 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: Cura 15.04.6

[] open AMF files with Cura

Space required: 97.3MB

(€ Cura 15.04.6 Setup

Installation Complete
Setup was completed successfully.

Completed

Create shortcut: C:\ProgramData\Microsoft\Windows\Start Menu'Programs'Cura 15.... =
Create shortcut: C:\ProgramData\MicrosoftiWindows\Start Menu'ProgramsiCura 15....
Output folder: d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.6'drivers

Extract: arduino.cat

Extract: arduino.inf

Extract: dpinst32.exe

Extract: dpinsté4.exe

Output folder: d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.8\drivers

Execute: "d:\Program Files (x86)\Cura_15.04.6\drivers\dpinst54.exe” im

Completed i

(C Cura 15.04.6 Setup =) %

Completing the Cura 15.04.6 Setm@
Wizard

Cura 15.04.6 has been installed on your computer,

Click Finish to close this wizard.

Imagen 19

Lo siguiente, antes de iniciar Cura por primera vez, habra mas ajustes sobre el idioma y los tipos de

maquinas, como se muestra en |a imagen 20.

Configuration Wizard

L]

Configuration Wizard

|

First time run wizard

Welcome, and thanks for trying Cura!

This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

Select your languagg English I

22

Select your machine

What kind of machine do you have:
O Ultimaker 2+
~) Ultimaker 2 Extended+
2 Ultimaker 2

Ultimaker 2 Extended
~ Ultimaker 2 Go

Ultimaker Original

Ultimaker Original+

) Printrbot

O Lulzbot TAZ

@

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information: (V]

For full details see: http://wiki.ultimaker.com/Cura:stats

<Back | Next> | [§ Cancel ]
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Configuration Wizard WS  Configuration Wizard (eS|

— —

Other machine information @ Cura Ready! @

The following pre-defined machine profiles are available Cura is now ready to be used!

Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

\ BFB
_) DeltaBot

_) Hephestos
Hephestos_XL

_) Kupido

MakerBotReplicator

Mendel

0cd

ROBO 3D R1

| © Rigid3p
_) Rigid3d_Zero
RigidBot
_) RigidBotBig
_) Witbox
Zone3d Printer
julia
I © punchtec Connect XL |
rigid3d_3rdGen
:

Custom...

i i

[ <Back JJ[ mext> | | cancel | | < Back | Finish I cancel | |
Imagen 20

Tras finalizar, abrir Cura por primera vez, puede que aparezca un modelo de robot por defecto, los clientes

pueden hacer clic en "File"--->" Clear platform” para eliminarlo.

Cargar un modelo 3D a Cura

(1) Limpie |a plataforma haciendo clicen “File” ---> “Clear platform”

(2) Cargue los archivos 3D haciendoclicen “File” ---> “Lload model file...”
Se pueden cargar archivos con extensiones como "STL", "0BJ", "DAE" y "AMF".

El modelo en gris significa que esté fuera del rea de impresidn y necesita ser movido o escalado para encajar.

Manipular un modelo 3D en Cura

[) Zoom in/out: desplace la rueda del ratan.

(2) Cambiar &ngulo de vision: haga clic en el modelo con el botdn derecho, mantenga y mueva el ratan.
(3) Cambio de posician: clic izquierdo en el modelo, mantener y arrastrar para moverlo.

4) Girar: un solo clic izquierdo sobre el modelo y apareceran varios iconos en la parte inferior izquierda de |a

ventana (Imagen 21). Haga clic en el boton de rotacitn, 3 circulos rodearan el modelo. Gire el modelo moviendo

|as lineas de |os circulos.
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> Poner en plano: es muy importante asequrarse de que |a parte plana del modelo esté bien sujeta a la base. Por

|o tanto, use la opcidn "Lay Flat" cada vez que gire el modelo, ya que reducira los problemas de adherencia

durante la impresian. (Imagen 21)
>Reset: haz clic en él para devolver el modelo a la orientacian original.

. 9%
( vl > /,J
& ay flat {—/
Reset “
[ [R]
_ Ima;fen 21 o .
(0) Escala: para escalar uniformemente el modelo a To largo de las dimensiones X/Y/LZ. Para desactivar la

escala uniforme, haga clic en el candado en |a seccidn inferior de la ventana de escala.

Imagen 22
(6) Modo de vista (Imagen 23): para ver el modelo de diferentes maneras y ayuda a detectar problemas antes de

que comience la impresidn. Como el modo "Capas”: para ver la trayectoria de la herramienta del cabezal de

impresian para comprobar si hay capas salteadas o huecos.

ers

>
ﬁ L

Scroll atﬁlw
layers mode
. :
= i3

Imagen 23
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Ajustes Cura

(1) Ajustes de la maquina

Consulte Imagen 24, haga clic en "Machine"--->"Machine settings" para introducir esos parémetros sugeridos en
|a columna correspondiente. Por favor, elija el puerto serie (COM) como se muestra en su PC—Administrador de
Dispositivas—Puerto (Consulte Imagen 18 -®), los clientes pueden tener un COMx diferente al del ejemplo

COM3). y fijar la tasa de baudios en 200000. Estos dos parametros son esenciales para que Cura se conecte a la

impresora.
Machine settings |

Prusa Mendel I3 |

Machine settings Printer head size

E-Steps per 1mm ﬁlamentl 0 Head size towards X min (mm) 0.0

Maximurn width {rmm}) 210 Head size towards ¥ min (mm) 0.0

Maximurm depth (rmm) 210 Head size towards X max (rmm) 0.0

Maximurn height {rmm) 205 Head size towards Y max (mm) 0.0

Extruder count 1 v| Printer gantry height (mm) 0.0

Heated bed v L i

Machine center 0,0 Communication settings

Build area shape Square v| Serial port ComM3 -
GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) v| Baudrate 250000 -

Ok || Add new rmachine | | Remove machine | | Change machine name |

Imagen 24

(2) Opciones basicas y avanzadas

En |a imagen 23 se muestran los ajustes "Basico” y "Avanzado” sugeridos. Mantenga el raton sobre
cada casilla y obtendra una explicacidn para ello.

Esos parametros se recomiendan para que la impresora 30 MEGA S imprima filamento PLA de
ANYCUBICGeneralmente, esos parametros también son compatibles con otras marcas de PLA, peroes
posible que se necesite ajustar los parametros para obtener los mejores resultados, por ejemplo, s puede
probar una “temperaturadeimpresion” diferente seginla recomendaciondel fabricante de filamentos.
Especialmente, para obtener una buena adhesion parala primera capa, la “velocidad de Ia capainferior™ no
deberia ser demasiadorapida (se sugiere 20mm/s).
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5 Cura- 15046 T NI i | Cura - 150456 T

|Fi|e T?0|5 Machine Expert Help File Tools Machine Expert Help
Basic Jadvanced I Plugin5| St:lrt,"End—GCude| Plugins | SGrUEnd—ECudE|

¢ Advanced

Quality Retraction
Layer height (rmm) 0.2 speed (mm/s) 60.0
Shell thickness (rmm) 1.2 )

Distance (mm}) 5
Enable retraction [

i
Fill Quality
Bottom/ Top thickness (mm) 1.2 Initial layer thickness (mm)| 0
Fil Density (%) 75 = Initial layer line width (%) | 140
j 0.0
Speed and Temperatufe Cut off object bottom [mrrrl]
Print speed (mm/s) 50 Dual extrusion overlap (rm 0.15
Printing temperature (C) 200 Speed
Bed temperature (C) 60 Travel speed (mmys) &0
Support Bottom lkayer speed (mmfs] 20
Support type [None 'IE] Infill speed (mmys) 0.0
Platform adhesion type [Nune le] Top/bottom speed (mm/s)} 30
Filament Outer shell speed (rmmys) | 20
Diameter (mm) 1.75 Inner shell speed (mm/s) 40
Flowr (%) 100.0 Cool
Machine Minimal layer time (sec) 3
Nozzle size (mim) 0.4 Enable cooling fan L.]]
Imagen 25

MEGA S es compatible con filamento flexible, y proporcionamos los ajustes como se muestra a continuacidn
si se utilizan filamentos flexibles de ANYGUBIG flexible filaments (los usuarios pueden tener que afinar
|os ajustes basados en las condiciones reales de impresidn, y el tipo de filamentos, etc.). Véase la

pagina siguiente.
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I Cura- 15046 B Cura- 15046
File Tools Machine Expert Help File Tools Machine Expert Help
Basic Advanced Plugins Start/End-GCode Basic Advanced Plugins Start/End-GCode
Quality Retraction
Layer height (mm) |[].2 | Speed (mm/s) |91
Shell thickness {mm) | 0.8 | Distance (mm) | 6.4
Enable retraction
Fill Quality
Bottom/Top thickness [mn}| 08 | Initial layer thickness (rmjn) |U.2
Fill Density (%) |1U | Initial layer line width (%4) |1[][]

Cut off object bottorm (Jnm)| 0.0
Speed and Temperatur| ] ( }|

Dual extrusion overlap (fnm} | 0.15

Print speed (mm/s) | 55 |

Printing temperature (C) | 10| | Speed

Bed temperature {C) | B0 | Travel speed (mm/s) |BU |
Support Bottom kyer speed (mmy's) |2[] |
Support type Mone L Infill speed (mmy/'s) | 50 |
Platform adhesion type Brim . Top/bottom speed (mnj/'s) |3U |
Filament Outer shell speed [mrrI} |15 |
Diameter (mm) |1_?5 | Inner shell speed (mm/d) |3[] |
Flow (%) 100.0 || cool

Machine Minimal layer time (sec} | ]

Nozzle size (mm) | 0.4 | Enable cooling fan

En la barra de mend, seleccione "Expert” — "0pen expert settings”, y lueqo ajuste los parametros por

separado, como se muestra a continuacian:
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Expert config X
Retraction Support
Minimum travel {mm} Structure type Lines ~
Enable combing All ~ Overhang angle for support (deqg)| 60
Minimal extrusion before retracting (mm)| 0.0 Fill amount (%) 15
Z hop when retracting (mm) 0.075 Distance X/Y (mm) 0.7
- Dstance 2 (mm)
Line count 1 Black Magic
Start distance (mm) 3.0 Spiralize the outer contour O
Only follow mesh surface O
Minimal length (mm) 150.0
Brim
d Brim line amount
Fan full on at height (mm)
Raft
Fan speed min (%) 100
Fan speed max (%) 100 gin (mm)
Line spacing (mm 3.0
Minimurn speed (mm/s) 10 padng {mm)
Cool head lift 0 Base thickness (mm) 0.3
Infill Base line width (mm) 1.0
Solid infil top e
Solid infill bottom Interface line width {mm) 0.4
15
Infill prints after perimeters
First Layer Airgap 0.22
Surface layer thickness (mm) 0.27
Surface layer line width {mm}) 0.4
Fix horrible
Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type-B) O
Keep open faces O
Extensive stitching O
Ok

(3) Plugins

* Se recomienda a los nuevos usuarios que dejen los plugins como predeterminados (es decir, que no se
activen |os plugins).Los plugins son ajustes personalizados que se activaran en un punto especifico durante
|la impresidn. Hay dos plugins precargados con Cura: Pausa en altura y Tweak At Z. Se pueden encontrar

mas plugins en: http://wiki.ultimaker.com/Category:CuraPlugin

Como se muestra en la Imagen 26, para activar uno de los plugins, como Pausa en la altura, primero haga
clic en ély luego en |a flecha desplegable para entrar en la interfaz de configuracian. "Pause at height”
permitira que |a impresian se detenga a una altura determinada, asi como a dande se moveria el cabezal
de impresian y cuénto filamento se retraeria para evitar las manchas de filamento extruido. Ast, los

usuarios podrian hacer el cambio de filamento durante la impresidn.
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“Tweak at Z" permitiria cambios personalizados a una altura Z especificada. Los clientes pueden

decidir la altura de |a Z o el nimero de capas en las que hacer un cambio. Luego hay més ajustes de
como le qustaria cambiar, la temperatura, la velocidad del ventilador y |a velocidad de impresian. Afinar
|os ajustes para un modelo especifico produciria mejores resultados.

Si desea eliminar los plugins, mantenga el ratdn en el borde, pulse el botan izquierdo y arrastre

el ratdn para mostrar el icono de Eliminar.

File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode |

Plugins:
Pause at height

Tweak AtZ 4.0.2

Mantenga el ratan aquiy arrastre
para mostrar el botdn de eliminar

\l/

W Cura-15.046 —

File Tools Machine Expert Help

Basic |Advanced | Plugins | Start/End-GCode

start.gcode
end.gcode

Enabled plugins

Pause at height El”T”nE]r‘

Pause the printer at a certain height
Pause height (mm} 5.0

Head park X (mm) 190
Head park Y (mm) 190

Head move Z (mm) 0

Imagen 26
(4) Start/End-GCode

Como se muestra en |a imagen 27, el Goode

personalizado permite movimientos y operaciones

complejas de la impresora automética. Afiadiendo

:3liced at: [day] [date] {time}

el Geode personalizado al inicio o al final del ;Basic settings: Layer height: [layer height
) ) ;Print time: [print time]
archivo Gcode, se puede cambiar |a forma en que ;Filament used: [filament amount}m {filament
;Filament cost: {[filament cost}
se imprime. Una lista detallada de los comandos de ;M190 S{print_bed_temperature} ;UncOmmEnt to
;M109 5{print_temperature] ;Uncomment to add
Lcode se puede encontrar en: G21 jmetric values
490 rabsoclute positioning
httDZ//FEDFED.UFEI/Wiki/E'BI]EIE Ma2 :3et extruder to absclute mode
M107 ratart with the fan off
Mas adelante se explicara como afiadir un comando 628 X0 ¥0 ;move X/Y to min endstops
F28 Z0 ymove Z to min endstops
al cadigo de inicio para lograr la funcion de Gl 215.0 F{travel speed} ;move the platform
&92 EO ;Zerc the extruded 1
: - G1 F200 E3 rextrude 3mm of feed
reanudar desde |a interrupcidn. e e

31 Fitrawvel speed}
sPut printing message on LCD screen

M117 ErinGilese

Imagen 27
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Imprimir online en Cura
Después de ajustar [os parametros, se puede imprimir online por Cura con conexian USB.Haga clic en "File"---

>"Print..." en la ventana emergente de impresian (Imagen 28). (Si aparece una versian simplificada de la
ventana de impresian, haga clic en "File"--->"Preferences...” para elegir "Pronterface Ul" en el mend
desplegable "Printing window type")Haga clic en el icono "Print” cuando esté disponible después de la conexitn
automatica con la impresora. Entonces la temperatura se elevard y comenzard a imprimir cuando leque a la
temperatura meta. Utilice pinzas para deshacerse cuidadosamente del filamento preextruido.

Nota: §i no conecta la impresora en la ventanan emergente "Printing window"” (en caso de que el jicono "Frint”
EStE gris y no esté disponible), compruebe con el C0My o [a tasa de baudios en "Machine settings” y vuelva a

abrir [a ventana de impresion para proceder.

- Tiempo de impresian apréd

| N

BRI Imagen 28
Guardar GCode en Cura

En Cura, haga clic en "File"--->"Save GCode..." para guardar el archivo en el directorio deseado. Es
recomendable guardar el Geode en una tarjeta SD para imprimirlo offline.

>\uelva a abrir el archivo Gecode de nuevo en Cura para confirmar que todos |as laminas del modelo han sido
incluidas, comprobandolo en la "Layers view" (consulte |a anterior imagen 23).

> El nombre del archivo sdlo debe contener letras inglesas, subrayado y espacio. El nombre del
archivo contiene caracteres especiales que la impresora no puede reconocer. Para que la impresora
reconozca mejor el archivo Geode de la tarjeta SD, es necesario hacer una copia de sequridad de
todos los archivos de la tarjeta SD en el ordenador, y guardar la tarjeta SD sdlo para el archivo

Gcode, por favor, guarde todos los archivos Goode en el directorio raiz de la tarjeta SD.
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Aqui se muestran los pasos para imprimir offline (a través de |a tarjeta SD), para imprimir online consulte la
pégina 22.

. Como se muestra abajo, haga clic "Tools"--> “Preheat” --> “Preheat PLA (por ejemplo)” Imagen 28.

Menu>Tools Menu>Tools>Preheat

EO Temp Bed Temp
25 /190“C 25 /50 °C

Imagen 29
2. Después de que el precalentamiento termine, haga clic en la pantalla principal "Tools"-->"Filament"-->"Filament

Filament Reset

in"(Imagen 30). £l motor del extrusor comenzara a introducir el filamento en el extremo caliente. Puede haber un
exceso de filamento derretido en |a boquilla a alta temperatura, use pinzas para retirarlo cuidadosamente de |a

punta de la boquilla antes de imprimir.

Home>Setup>Filament
EQ Temp
25 / 0°C

Imagen 30
3. Inserte |a tarjeta SD en la ranura para tarjetas SD de la base. En el mend principal, haz clic en "Print" para

entrar en la lista de archivos. Haga clic en un archivo existente (por ejemplo, "owl_pair"), y haga clic en "Print"

(Imagen 31). La maquina calentara secuencialmente la base y la boquilla y luego imprimira.

Menu>Print

)

magen 3l
31



www.anycubic.com

Impresidn
4. M terminar, el cabezal de impresitn y la base calefactora se enfriaran automaticamente. Salo se retira el objeto
impresa de la base cuando se enfria completamente. Tire de |a base de impresian hacia la parte delantera y utilice

una espatula para retirar con cuidado el objeto, como se muestra en |a Imagen 32. Nunca dirija la espatula a sus

manas.

FPar favor, tenga en cuenta que la boguilla y la base siguen calientes después de la impresiin,

Imagen 32

5. Laimpresora 30 MEGA S equipada con ANYGUBIG (una novedosa base de impresitn) que puede ser utilizada
durante mucho tiempo sin necesidad de afiadir cinta adhesiva, "spray para el pelo” o pegamento. Los usuarios
sdlo tienen que limpiarla con alcohol o similar después de cada pocas impresiones.

Temperatura sugerida de la boguilla (impresidn) para PLA: 190-210 °C, ABS: 230-240 °C, Temperatura
de |a base para PLA: B0 °C, ABS: 80-100 °C. (se sugiere desactivar el modelo de ventilador de
refrigeracian para ABS en los ajustes avanzados de Cura) Después de |a utilizacian, no apague
inmediatamente |a impresora. Apaguela sdlo después de que la boquilla se enfrie a temperatura ambiental,
porque el disipador de calor aiin necesita un ventilador para enfriarse y asi minimizar el riesgo de obstruccitn

de la boquilla.
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Cambio manual del filamento

[Insertar el filamento: haga clic en el mend principal: "Tools"-->"Preheat"-->"Preheat PLA (por
ejemplo)". Después de que alcance la temperatura meta, presione el mango del extrusor como se
muestra en la Imagen 33, y empuje manualmente el filamento a través del tubo de teflan hasta el
extremo caliente y deberia haber filamento fundido a través de la boquilla.

Asegirese de que el filamento pase primero por el sensor de filamentos antes de llegar al extrusar.

Para facilitar la insercion del filamento, se sugiere cortar antes |a punta doblada.

2 Retirar el filamento: haga clic en el mend principal: "Tools"-->"Preheat"-->"Preheat PLA (por ejemplo)".
Después de que alcance la temperatura meta, presione el mango del extrusor como se muestra en |a
Imagen 33. y empuje manualmente el filamento primero hasta ver que el filamento se derrite a través de
la boquilla, luego saque rapidamente el filamento. El propasito de empujar el filamento es minimizar el

riesgo de obstruccian de la boguilla.

Presione

Insertar o extraer
manualmente el filamento

Imagen 33
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MEGA S permite reanudar la impresian después de una pérdida accidental de corriente (Esta funcian solo es
vélida con impresidn offline, a través de la tarjeta de memoria).

. Como se muestra en la Imagen 34, Imagen 33, en el software de laminado (es decir, Cura), se requiere

colocar el modelo en la parte posterior de |a plataforma. Porque durante el "RESUMEN", la méaquina llegara a

home primero y podria tocar/interferir con el objeto inacabado si el modelo se colocara en la zona delantera.

2. La primera vez que se utiliza esta funcicn, los usuarios deben afiadir "55" al cadigo start.gcode, como se
muestra en la Imagen 3B. A continuacidn, guarde el modelo como archivo GCode en |a tarjeta de memoria

mediante "File" — "Save GLode".

Nota: @ “Reanudacian” solo es vélido con impresian offling;
@ Silo escriba el "Ga" cuando lo use por primera vez, el Ga se afiadira automaticamente mas tarde,

sin tener que volver a escribirlo manualmente.

B " Cura-15.04.6

ZI]HEIII]StEFiI]P File Tools Machine Egaasd

Basic | Advanced | Plugins| Start/End-GCode

start.gcode
end.gcode

Destacar

Zero (Posicién Home)

Imagen 34

;5liced at: {day} [date} [time}

;Basic settings: Laver height: {laver height
;Print time: {print_time}

;Filament used: {filament amount}m {filament
;Filament cost: {filament_cost}

;M190 S{print bed temperature] ;Uncomment to

Frontal

;M10% S{print_temperature} ;Uncomment to add

G2l ;metric values

G390 ;absoclute positioning

ME2 ;3et extruder to absclute mode
M107 ;atart with the fan off

G28 X0 Y0 ;move X/Y to min endstops

G28 Zo ;move Z to min endstops

Gl Z15.0 F{travel speed} ;move the platform
G92 EO ;Zero the extruded 1
Gl F200 E3 ;extrude 3mm of feed
G92 EO ;Zero the extruded 1

Gl F{travel speed}
;Put printing message on LCD screen
MI17 Erintibdess

sl «<——— Eseribir G5

Trasera

Imagen 36

Imagen 35
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3. Durante |a impresian, si hay un corte de corriente, la impresidn se detendra inmediatamente. Pero
después de que |a corriente vuelva, los usuarios pueden elegir "Print” — seleccionar el objeto sin
terminar — "RESUME"(Imagen 37), la méaquina volvera a home primero y continuard en el objeto sin

terminar.

Menu=Print

—§ 195/105c W 70 / 70°C

I
Imagen 37 @W

(D Para obtener una superficie lisa, utilice unas pinzas para retirar cuidadosamente el filamento excesivo en la

ANYCUBIC

boguilla antes de continuar la impresian en el dltimo punto.

() No mueva el eje Z después del apagado, de |o contrario la reanudacion serd invalida.

(3) MEGA S soporta la reanudacian despues de un corte solo en modo offline.

(@) Esta funcian esté desarrollada en base a Cura. No podemos garantizar que esta funcin sea compatible con
otros programas de laminado.

(®) Debido a las diferencias de filamentos, temperatura, extrusidn, etc... no pudimos garantizar una superficie
perfecta en el punto de "RESUME", especialmente para los objetos pequerios.
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|. Movimientos o sonidos anormales del motor

(D La correspondiente parada final no pudo ser activada cuando Home, compruebe los cables e inspeccione
cualquier obst4culo moviendo manualmente el eje correspondiente

) El cable del motor no esta conectado correctamente, compruebe cada conexidn y luego inspeccione el

recorrido del cable por si hay algin fallo.

2. Archivo no se imprime o falla |a tarjeta de memoria

(D Retire la tarjeta de memoria e insértela en el PC. Abra los archivos del GCode usando el editor de texto (por
ejemplo, el Bloc de notas), e inspeccione si el GCode es legible o no. Si los archivos contienen un simbolo maltiple
"V§", entonces el archivo se ha corrompido. Intente reformatear la tarjeta de memoria al formato FAT3Z y volver
a cargar el archivo GCode

(2) La tarjeta de memaria no se puede leer, asegtrese de que el nombre del archivo no contenga caracteres
especiales o cambie |a tarjeta de memoria

(3 la pantalla tactil se congela, reinicie la maquina y vuelva a intentarlo

3. No hay extrusidn o golpes del motor de extrusidn

(D Asequrese de la temperatura de la boquilla, que coincida con el filamento

(@) Filamento enredado en la bobina

(3 No hay suficiente refrigeracicn para el hotend

@ Bogquilla obstruida, por favor intente reemplazarla o limpiarla

®) El tubo de teflan se ha enredado, apretado o doblado

4. Fuga de filamento

La boquilla o el tubo estan muy apretados, trate de arreglarlos o cambiarlos después de enfriarlos

3. No se adhiere a la base de |a cama.

(D Impresian demasiado répida a |a velocidad de la capa inferior, reducirla a ~20mm/s
(2 Asegiirese de que la base de impresian esta limpia (use alcohol si es necesario)

(3 Compruebe si la base est4 bien nivelada

@ Ariada un ala o una balsa al modelo en el software de laminado

(®) Compruebe que la temperatura de |a base coincide con |a del filamento
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B. Deformacidn/enroscamiento del objeto impreso
(D Compruebe que la temperatura de |a base coincide con la del filamento
) Compruebe el % de relleno del GCode. Cuanto més alto sea el relleno, més probable es que se deforme

(3 Afiada un ala o una balsa al modelo en el software de laminado

1. Desplazamiento de la capa
(D El cabezal de impresitn se mueve demasiada répido, reduzca la velocidad
@ Revise la correa X/Y y la rueda motriz y asegirese de estar correctamente instaladas.

(3 Engrase las varillas y compruebe que las tuercas y tornillos permanecen apretados

8. Pantalla congelada

(D Compruebe sila pantalla tactil ha sido presionada por el marco de metal en el borde

() Compruebe sila pantalla tiene grietas, si es asi, contéctenos en www.anycubic.com

9. Sensor T0 anormal
(D Revise el cableado del extremo caliente y aseqirese de una buena conexidn

(2 Comprueba si hay algtin pin doblado en el interior del conector

10. El movimiento del cabezal de impresidn es anormal
(D Compruebe sila seleccitn del tipo de maquina es correcta en el software de laminado

(2 Compruebe si hay algin plugin en el software de laminado

Il. La impresidn se detuvo en la mitad

(D Compruebe si el archivo GCode esta corrompido

@) Elimine los plugins en el archivo GCode

3 Utilice el modo de impresidn offline (tarjeta de memoria) en lugar de imprimir online a través de un cable de

datos
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Gracias por comprar los productos de ANYEUBIC. Bajo condiciones normales de uso y servicio, los productos
tienen un periodo de garantia de hasta un afio. Por favor visite la pagina web oficial de ANYCUBIC

(www.anycubic.com) para reportar cualquier problema con los productos de ANYGUBIC. Nuestro equipo

profesional de servicio post-venta responderd en 24 horas y resolverd el problema.
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