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Anycubic  Kobra  series:  Your  comprehensive  tutorial  for  best  printing  results.

By  Huebner.Robert  and  Khojeh  Galdikhani.  02/14/2024

The  Anycubic  Kobra  series  (e.g.  Kobra  Neo  and  Kobra  Max)  is  ideal  for  beginners  and  users  with  limited  budgets  who  still  want  to  achieve  high-quality  results  in  FDM  3D  printing.

This  tutorial  will  guide  you  step  by  step  through  the  entire  process,  from  setting  up  the  printer  to  printing  your  first  objects.  You  will  also  receive  tips  to  maximize  print  quality.
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Introduction.

	Unboxing  and  first  steps


Check  contents:  Make  sure  all  parts  are  included  as  described  in  the  manual.  This  includes  the  build  platform,  extruder,  tools  and  cables.

Assembly:  Anycubic  Kobra  series  is  pre-assembled.  All  you  need  to  do  is  connect  the  frame  to  the  base,  connect  the  cables  and  assemble  the  printing  platform.

Tighten  all  screws  firmly,  but  not  too  much,  to  ensure  stability.

Prepare  for  calibration:  Remove  transport  locks  and  check  that  the  print  head  moves  freely.

	Leveling  (bed  calibration)


Bed  calibration  is  crucial  for  good  prints.  The  Kobra  series  offers  automatic  leveling  with  a  sensor  (e.g.  Anycubic  LeviQ),  but  you  should  perform  some  manual  checks:

Preparation:

Make  sure  the  nozzle  and  print  bed  are  clean.

Heat  the  print  bed  (approx.  60  °C)  and  the  nozzle  (approx.  200  °C),  as  materials  expand  slightly  when  heated.

Start  auto-leveling:

Select  the  “Auto  Leveling”  option  in  the  printer  menu.  The  sensor  measures  the  unevenness  of  the  print  bed  at  several  points.

After  the  process,  manually  check  the  height  of  the  first  layer:  a  sheet  of  paper  should  easily  fit  between  the  nozzle  and  the  bed.

Set  Z  offset:

If  the  first  layer  does  not  stick  or  is  crushed  too  much,  adjust  the  distance  of  the  nozzle  to  the  build  platform  in  the  menu.

	Software:  Slicer  and  print  preparation


The  slicer  is  crucial  to  make  digital  models  understandable  for  the  printer.  Use  Cura  (a  free  software)  which  is  well  compatible  with  the  Kobra  series.

Set  up  printer  profile:

In  Cura,  select  the  printer  type  Anycubic  Kobra/Neo/Max  from  the  list  or  add  it  manually.

Enter  the  size  (e.g.  220x220x250  mm  for  the  Kobra  Neo)  and  nozzle  size  (0.4  mm  standard).

Material  settings:

For  PLA  (recommended  for  beginners): nozzle  sensor:  200–210  °C

Bed:  50–60  °C

For  other  materials  such  as  PETG  or  TPU,  adjust  the  temperatures  accordingly.

Load  and  adjust  files:

Load  your  STL  model  into  the  slicer  and  position  it  optimally  on  the  bed.

Check  the  layer  height  (0.2  mm  standard),  infill  (15–20%  is  usually  enough),  and  supports  (if  necessary).

Export  G-Code:

Save  the  file  to  an  SD  card  or  transfer  it  directly  via  USB.

	First  Print:  Practical  Tips Preparation:


Make  sure  the  nozzle  is  clean  and  the  filament  is  loaded  correctly.

Start  a  simple  test  print  (e.g.  Benchy  or  a  cube).

Monitor  pressure:

Watch  the  first  few  layers  closely.  This  will  allow  you  to  correct  problems  such  as  poor  adhesion  or  warping  (distortion  of  the  corners)  early  on.

Solve  typical  problems:

Print  does  not  stick  to  the  bed:  Increase  the  bed  temperature  or  decrease  the  Z-offset  slightly.

Clogged  nozzle:  Gently  clean  the  nozzle  with  a  needle  or  replace  it.

	Post-processing  and  optimization Removal  of  the  print:


Wait  until  the  bed  has  cooled  down  before  releasing  the  pressure.

Carefully  use  a  spatula  to  loosen  the  model.

Post-processing:

Remove  support  structures  with  pliers  or  a  cutter.

For  smoother  surfaces,  you  can  use  sanding  or  chemical  finishing  (e.g.  acetone  fumes  for  ABS).

	Maintenance  and  care


Regular  cleaning:

Remove  any  filament  residue  from  the  nozzle  and  bed.

Clean  the  print  bed  regularly  with  isopropyl  alcohol.

Filament  storage:

Store  filaments  dry,  preferably  in  airtight  boxes  with  silica  gel.

Maintain  moving  parts:

Lubricate  the  axles  and  check  the  belt  tension  regularly.

Conclusion

The  Anycubic  Kobra  series  offers  an  excellent  balance  of  ease  of  use  and  print  quality.  With  this  guide,  you  have  the  foundation  to  successfully  print,  troubleshoot  problems  and  optimize  your  results.  Experiment  with  different  settings  and  models  to  get  the  most  out  of  your  printer!

Chapter  1:  Misprint  scenarios  and  problem  solving.

Scenario:  The  first  layer  does  not  stick  to  the  print  bed

The  problem

The  print  starts,  but  the  first  layer  does  not  adhere  properly  to  the  print  bed.  The  filament  is  laid  down  unevenly,  rolls  up,  or  does  not  stick  to  the  bed  at  all.  Without  a  stable  first  layer,  the  print  becomes  unusable  and  usually  breaks  after  just  a  few  minutes.

root  cause  analysis

Incorrect  bed  leveling:

The  print  bed  is  not  properly  leveled,  causing  the  nozzle  to  be  either  too  close  or  too  far  from  the  bed.

Unfavorable  Z-offset  setting:

The  distance  of  the  nozzle  to  the  bed  (Z-offset)  is  not  optimal:  Too  high  ->  The  filament  just  “falls”  onto  the  bed;  too  low  ->  The  filament  is  crushed  and  blocks  the  nozzle.

Print  bed  is  dirty  or  unsuitable:

Residues  from  previous  prints,  fingerprints  or  dust  reduce  adhesion.  Some  printing  surfaces  require  additional  adhesives  such  as  glue  sticks.

Filament  problems:

Wet  filament  or  an  unsuitable  temperature  can  negatively  affect  adhesion.

Bed  and  nozzle  temperatures  are  incorrect:

Temperatures  that  are  too  low  can  cause  the  filament  to  cool  down  too  quickly  and  not  stick.

solutions!

Step  1:

Level  the  bed  and  adjust  the  Z-offset Start  automatic  leveling:

Make  sure  the  print  bed  is  free  of  residue  and  select  the  “Auto  Level”  function  in  the  menu.

Check  Z  offset  manually:

Place  a  sheet  of  paper  between  the  nozzle  and  the  bed.

The  nozzle  should  press  lightly  on  the  paper  so  that  you  can  move  it  with  little  resistance.

Fine  adjustment  during  printing:

Observe  the  first  layer.  Use  Live  Z  adjustment  (if  available)  to  change  the  nozzle  distance  in  real  time.

Step  2:

cleaning  the  print  bed

Use  isopropyl  alcohol  (at  least  70%)  to  remove  any  dust,  grease  or  filament  residue.

Alternatively,  if  the  bed  is  very  dirty,  you  can  clean  a  glass  bed  or  PEI  bed  with  water  and  detergent.

Tip:  For  materials  such  as  PETG  or  TPU,  a  glue  stick  or  adhesive  spray  (e.g.  Magigoo)  can  help.

Step  3:

Checking  the  print  settings Check  temperature:

Heated  bed:  60–65  °C  for  PLA  (higher  for  PETG/TPU). Nozzle:  200–210  °C  for  PLA.

Reduce  printing  speed:

Set  a  speed  of  20–30  mm/s  for  the  first  layer  so  that  the  filament  is  laid  down  more  slowly  and  evenly.

Adjust  first  layer:

Increase  the  Brim  setting  in  the  slicer  to  add  additional  outer  lines  for  more  stability.

Step  4:

Check  filament

Make  sure  the  filament  is  dry.

If  the  filament  crackles  or  comes  out  of  the  nozzle  irregularly,  it  may  be  damp.

Store  filaments  in  an  airtight  box  with  desiccant  or  dry  them  before  printing.

Step  5:

Perform  test  printing

Choose  a  simple  model  (e.g.  a  small  cube  or  circle).

Watch  the  pressure  of  the  first  layer  carefully:

If  the  filament  does  not  stick  ->  adjust  the  Z-offset  or  the  temperature.

If  the  first  layer  looks  even  and  smooth  ->  start  printing.

Practical  tips  for  troubleshooting

Symptom   Probable  cause Solution

Filament  does  not  stick  at  all  Incorrect  leveling  or  Z-offset  Reduce  Z-offset,  restart  auto-level

Filament  sticks  to  the  nozzle  Z-offset  too  low,  nozzle  dirty  Increase  offset,  clean  nozzle Z-

Warping  (corners  come  loose)  Bed  too  cold,  draft  Increase  heating  bed  temperature,  close  room

What  to  do  if  the  print  still  fails?

Avoid  abandonment:

Try  making  adjustments  (Z  offset,  speed)  during  printing.

Start  diagnosis:

Make  note  of  the  settings  used  (temperature,  distance)  and  change  one  variable  at  a  time.

Check  slicer  profile:

Use  a  proven  printer  profile  for  the  Anycubic  Kobra  series,  e.g.  from  the  Cura  database.

Consultation  with  the  community:

Many  errors  are  common  and  can  be  quickly  resolved  through  forums  or  groups  (e.g.  Reddit  or  Facebook).

Summary.

A  poorly  adhering  first  layer  is  one  of  the  most  common  problems  in  FDM  printing,  but  can  be  avoided  by  careful  bed  calibration,  optimized  settings  and  regular  maintenance.  Once  the

If  you  print  the  first  layer  cleanly,  the  chances  of  a  successful  print  increase  significantly!
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Other  common  misprint  scenarios  and  their  solutions

There  are  various  problems  that  can  arise  in  3D  printing  that  affect  the  print  quality  or  the  functionality  of  the  printer.  After  the  first  layer,  there  are  numerous  other  scenarios  that  can  lead  to  frustration.

Here  are  some  of  the  most  common  problems  and  how  to  solve  them.

Scenario  1:  Underextrusion  (too  little  filament  is  fed)

The  problem

The  printer  does  not  lay  down  enough  material.  Layers  look  incomplete  and  holes  or  thin  areas  appear.  Parts  are  weak  or  break  easily.

root  cause  analysis Clogged  nozzle:

Filament  residue  or  dirt  blocks  the  opening.

Filament  feed:

The  extruder  slips  or  the  filament  feed  is  not  set  correctly.

Incorrect  print  settings:

The  flow  rate  or  pressure  temperature  is  too  low.

Material  quality:

Poor  quality  or  damp  filament  causes  uneven  flow.

solutions

Clean  the  nozzle:

Perform  a  “cold  pull”  cleaning:

Cool  the  nozzle  to  approx.  100–120  °C,  then  pull  out  the  filament.

Alternatively:  Use  a  needle  or  nozzle  cleaner.

Check  extruder:

Make  sure  that  the  filament  is  inserted  correctly  and  that  the  extruder  does  not  leave  any  grinding  marks  on  the  filament.

Adjust  the  tension  of  the  filament  feed. Increase  temperature:

Increase  the  nozzle  temperature  gradually  by  5  °C  to  see  if  the  extrusion  becomes  more  uniform.

Adjust  flow  rate:

If  too  little  filament  is  still  being  extruded,  set  the  flow  rate  in  the  slicer  software  to  105-110%.

Scenario  2:

Overextrusion  (too  much  filament  is  fed) The  problem

The  printer  feeds  too  much  material.  The  layers  look  messy,  there  are  accumulations  of  material  (blobs),  and  the  part  is  often  inaccurate.

root  cause  analysis

Incorrect  print  settings:

The  flow  rate  is  set  too  high.

Temperature  too  high:

Too  high  temperatures  cause  excessive  flow  and  poor  control  of  the  material.

Calibration  of  the  E-Steps  incorrect:

The  extruder  is  not  set  correctly  and  is  feeding  too  much  material.

solutions

Reduce  flow  rate:

In  the  slicer  software,  set  the  flow  rate  to  95–100%.

Adjust  temperature:

Reduce  the  print  temperature  in  5  degree  increments  until  extrusion  becomes  more  controlled.

Calibrate  E-Steps:

Measure  whether  the  extruder  is  feeding  the  correct  amount  of  filament:

Mark  100  mm  on  the  filament.

Extrude  100  mm  above  the  printer.

Check  that  the  marking  matches  and  adjust  the  E-Steps  in  the  firmware.

Scenario  3:

Warping  (distortion  of  the  corners)

The  problem

The  corners  or  edges  of  the  print  lift  off  the  print  bed.  In  extreme  cases,  the  entire  model  comes  loose  or  warps  severely.

root  cause  analysis

Poor  adhesion  to  the  bed:

Insufficient  leveling  or  an  unsuitable  print  bed.

Uneven  temperature  distribution:

The  heated  bed  is  not  evenly  hot  or  there  is  a  draft  in  the  room.

Material  shrinkage:

Materials  such  as  ABS  tend  to  shrink  significantly  when  cooled. Solutions  to  increase  temperature:

Increase  the  heatbed  temperature  (e.g.  65  °C  for  PLA,  90  °C  for  PETG,  100  °C+  for  ABS).

Use  adhesives:

Use  glue  stick,  adhesive  spray  or  special  adhesive  films  for  better  adhesion.

Control  the  environment:

Place  the  printer  in  a  closed  room  or  use  a  case  to  avoid  drafts  and  temperature  fluctuations.

Additional  measures:

Enable  a
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