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Obrazek produktu je pouze ilustrativni. Podivejte se prosim na skutecny produkt..



VézZeny zakazniku,

Dékujeme, Ze jste si vybrali produkty ANYCUBIC.

Mozna uz se orientujete v technologii 3D tisku nebo jste si jiz zakoupili tiskarny ANYCUBIC, pfesto vam durazné
doporudujeme, abyste si tento manual peclivé precetli. Instalaéni postupy a upozornéni v tomto manualu vam mohou
pomoci predejit zbyte€nému poskozeni nebo nepfijemnostem.

Navstivte prosim https://support.anycubic.com/
, kde nas mlzete kontaktovat v pfipadé dotazi. Na téchto strankach také naleznete vice informaci, napfiklad software,

videa nebo modely.

Help center ANYCURIC Support Center
Team ANYTCURIC

Copyrighted by “Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd “, all rights reserved.



Filament tube — Trubicka filamentu

Print head — Tiskova hlava
P 0 p i s Filament holder — Drzak filamentu

TF Card slot — Slot pro TF kartu
- Type-C interface — Rozhrani Type-C

Screen — Displej

Build platform — Tiskova platforma

Lead Screw — Vedeni Sroubu

X-axis stepper — Krokovy motor osy X

= X-axis belt tensioner — Napinak femene osy X

[ —— ANYCUBIC — D Y-axis stepper — Krokovy motor osy Y
|7 i f %ﬁ] L B Z-axis stepper — Krokovy motor osy Z
1 T T Y-axis belt tensioner — Napinak femene osy Y

Filament tube e

X-axis stepper

“X-axis belt tensioner

Print head

Build platform

-

Filament holder TF Card slot Type-Cinterface Screen Y-axis stepper  Z-axis stepper Y-axis belttensioner



Packing List
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Card reader
(1pcs)

Memory Card
(1pcs)

Spare nozzle
(1pcs)

Technické specifikace

()

Nésledujid obrazky jsou pouze orien taéni. Rid'te se sku te¢nym objek tem.

Y o

Tisk

Technologie: FDM (Fused Deposition Modeling)

Velikost tisku: 220 mm (D) x 220 mm (S) x 250 mm (V)
Tloustka vrstvy: 0,05 — 0,3 mm

Presnost polohovani: X /Y /Z 0,0125/0,0125/0,0025 mm
Pocet extruderu: 1

Prameér trysky: 0,4 mm

Podporované materialy: PLA / TPU / PETG / ABS atd.

M3*6 M4*16
(4pcs) (2pcs)
Power cord Cable fixing clip wrench ‘ |T|—r
(1pcs) (3pcs) (1set) 4.0/3.0/2.5/2.0/1.5
Teplota

Provozni okolni teplota: 8 °C — 40 °C
Maximalni provozni teplota extruderu: 260 °C
Maximalni provozni teplota vyhfivané podlozky: 110 °C

Software

Rezaci software: AnycubicSlicer / PrusaSlicer / Cura
Vstupni formaty: .STL / .OBJ

Vystupni formaty: GCode

Pfipojeni: pamétova karta; kabel Type-C

M5*25
(2pcs)

M5*45
(2pcs)

Filament

Nozzle Cleaner Filament

Elektrické parametry

Vstupni napéti: 110 V /220 V AC,
50/ 60 Hz

Jmenovity vykon: 400 W

Fyzické rozméry

Rozmeéry tiskarny: 444 mm (D) x
440 mm (8) x 485 mm (V)

Cista hmotnost: ~7,3 kg



Instalace stroje

nstal ra
@ I alaceramu Poznamka: TF karta dodana se strojem obsahuje instruktazni

1.0dstrante stahovaci pasky z ramu. video.
2.0tocte spojku (coupler), abyste zvedli osu X.

Cable tie — Stahovaci paska
Coupler — Spojka
Back — Zadni strana

Cabletie

5
Vo T oT

Back Coupler Back



@ Instalace ramu

PEI Sheet

Poznamka: Nalnstalujte PEI desku.

ANYCUBIC
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M5*25 (2pcs)
M5*45 (2pcs)
4.0



@ Instalace tiskové hlavy

n00M0;

M3*6 (4pcs)

.............

v VACTRA <

Front — PFedni strana
Back — Zadni strana



@ Instalace obrazovky

Pfipevnéte obrazovku k ramu pomoci dvou Sroubt M4*16.

Po instalaci pfipojte kabel obrazovky

D

—— ANYCUBIC N

Lz IN T
: l | ;
; M4*16(2pcs) i
- i @]
: ' —— j: - Po instalaci pfipojte kabel obrazovky
. 3.0 :

-------------



@D Instalace drzéku filamentu
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@ vioite filamentovou trubici

Filamentova trubice
Viozte filamentovou trubici ve

sméru uvedeném na obrazku. = ANYCUBIC
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@Zapojenl’ kabelQ

X-axis limit switch

= =

X-axis stepper

-axis stepper

\. ZV‘

ANYCUBIC

X-axis limit switch — Koncovy spina¢ osy X
X-axis stepper — Krokovy motor osy X

PE — PE (uzemnéni)

Z-axis stepper — Krokovy motor osy Z
Print head — Tiskova hlava

Zapojte kabely do odpovidajicich konektort
\J oznacenych X, ,PE" a ,Z“. Pfipojte hlavni kabel k
tiskové hlavé podle znazornéni.

Print head




@Zapojenl’ kabell

Krok 1: Upevnéte kabely a trubicku filamentu v oznacené poloze pomoci
= _ANTCUBIC upevriovacich spon. I
oy




Kontrola pred pouzitim
1. Nastaveni napnuti kladek

Zkontrolujte, zda se tiskova hlava nekyve. Pokud ano, upravte Sestihranny izolacni sloupek
umistény pod tiskovou hlavou, dokud se nebude pohybovat hladce a bez chvéni.

©b

Print head - Tiskova hlava

Zkontrolujte, zda se tiskova podlozka nekyve. Pokud ano, upravte Sestihranny izolacni sloupek
umistény pod podlozkou, dokud se nebude p

N =1

Platform -Podlozka

Podobné Ize nastavit i kladky na obou strandch portalového ramu.



2.Remeny

Rucné posurite tiskovou hlavu a tiskovou podlozku.Pokud se pti pohybu objevi obtiZze nebo
neobvykly hluk, upravte napinak tak, aby se tiskova hlava nebo podlozka pohybovaly hladce.

Popisky obrazku:

X-axis belt tensioner — Napinak femene osy X,
Y-axis belt tensioner — Napinak femene osy Y,
Loosen — Povolit,

Tighten — Utahnout

B,? ///* ANYCUBIC *\\

3. Zapnuti

ot

-axis belttensioner

Y-axis belttensioner

Pripojte tiskarnu k elektrické zasuvce pomoci napajeciho kabelu a poté ji zapnéte.

Print head cable

Power cord

Poznamka:
Pri zapojovani napéjeciho kabelu se vyhnéte kabelu tiskové
hlavy, aby nedo$lo k problémim s interferenci.



Prehled rozhrani obrazovky - Screen Interface Overview

Nozzle Temp

120°C

o) C

Home Page
Motor-Off

Move Axis
Filament

Auto Level

Module Calibration
More Settings

Speed

80% 100% 120%

0 s

Poznamka:

Home Checkbox Preheat
N SRSRS 2T
éEE% * File

Hotbed Temp

60°C

Home Page
o Dark Theme Designed
Blanted - Hero

Dark Theme Designed
Blanted - Hero
Dark Theme Designed

Blanted - Hero

Rotate left/Rotate right:Select

Enter

Pause/Resume
Stop

Blanted - Hero
N 0 [#]
’ $5$
—

250/260 60/110

A YA

0.15

Printing in progresss

Souc¢asné rozhrani je pouze orientacni. Vzhledem k neustalym aktualizacim funkci se fidte vzdy nejnovéjSim firmwarem zvefejnénym na oficialnich strankach.



Vyrovnani (Leveling)

Na strance nastaveni vyberte [Auto level] a vyCkejte, dokud stroj neukondi proces vyrovnani.

Home Page
ﬁ Motor-Off

Move AXxis
| i

Filament
250/260 60/110 ’
Auto Level L~

a
Zv Module Calibration
015 More Settings

E: 25/200 B: 25/60

Auto Level? Preheating

Wiping Nozzle

Probe

Poznamka: ’
1. Pfed vyrovnavanim zkontrolujte, zda je nainstalovana PEI deska.
2. Senzor vyrovnavani se pouziva pouze pro platformy s kovovym povrchem. Pokud si sami vyménite tiskovou platformu,
vyberte takovou s kovovym povrchem, aby funkce automatického vyrovnavani fungovala spravné.
3. Tento PEI plat Ize pouzivat pro tisk z obou stran, ale je tfeba dodrzet nasledujici pravidlo: pokud vyrovnate podlozku pfi '
pouziti strany A, tisknéte i nadale na strané A. Pokud prepnete na stranu B, je tfeba provést vyrovnani znovu. i



Vlozeni filamentu

1. Umistéte filament do drzaku civky.

2. Zasunite filament do extruderu, dokud neucitite odpor. Pfi tom stisknéte a drzte tlacitko na horni strané extruderu.

3. Na strance nastaveni vyberte [Filament] — [Extrude] a vyCkejte, az se tryska zahfeje na nastavenou teplotu. Filament bude automaticky
vytlaen.

Poznamka:
PFed zasunutim filamentu do extruderu se ujistéte, Ze je jeho konec narovnany.

Back

Home Page

ﬁ Motor-Off
Move Axis

Auto Level

‘ Retract

Module Calibration
More Settings

Nozzle heating

?
Extrude ? Please wait...

E:230/230

v




4.Pockejte, az filament vyteCe z trysky.
5.Zvolte [Stop], abyste ukoncili proces zavadéni filamentu.
6.0dstrarite roztaveny filament z trysky.

—~

| 2.5

Poznamka: Pokud podavani filamentu ,
neni plynulé nebo rovhomérné,
upravte pritlaénou silu extruderu.

- ‘
o NP A |

Stop & Back

B

Pokyny k vyjmuti filamentu (Retraction Instructions)

Na strance nastaveni vyberte [Filament] — [Retract].
Vyckejte, az se tryska zahfeje na nastavenou teplotu, a filament se automaticky zasune zpét.

Stisknéte tlacitko na horni strané extruderu a vytahnéte filament.

Home Page Back

ﬁ ﬁ Retracting...

Move Axis Extrude

| Auto Level
‘ Module Calibration 0

More Settings

Stop & Back

Upozornéni: BEhem tisku Ize filament ménit pouze ruéné — zasunuti nebo vysunuti filamentu neni mozné provést automaticky



Zahajeni tisku

1. Vlozte TF kartu do slotu tiskarny.

TF Card slot
2. Vyberte odpovidajici model a spustte tisk.

Home Page

Dark Theme Designed
Blanted - Hero

Dark Theme Designed
Blanted - Hero

Dark Theme Designed

Blanted - Hero

Dal$i poznamka: Po spusténi tisku sledujte stav prvni vrstvy.

Pokud se objevi situace @ (pFili§ nizko) nebo 3 (pFilis vysoko), znamena to, Ze hodnota Z-Offset neni spravné nastavena.
Hodnotu Z-Offset Ize béhem tisku upravit a nastavit tak spravnou vzdalenost mezi tiskovou hlavou a tiskovou podloZkou.

o, =

filament
—— (]
(too low) (perfect) (too high) X (toolow) X

@ nozzle

: '
+ Poznamka: Nepouzivejte tiskarnu bez nainstalované tiskové platformy (PEI desky) o *
'

LS A

Popisky obrazki:

@ Prilig nizko (too low)

@ Perfektni (perfect)

®) Prili§ vysoko (too high)
Filament - Filament

Nozzle - Tryska

Print platform - Tiskova podlozka

Blanted - Hero
15:10 » O
' §5¢
—

250/260 60/110

Start Print?

)]

Z Offset

print platform

v X (toohigh) X




Popis funkce obnoveni tisku

Obnoveni po vypadku napdjeni (Power Loss Resume):
V pfipadé nahlého vypadku proudu nebo nahodného vypnuti tiskarny tato funkce nevyzaduje ruéni nastaveni.
Jednodus$e znovu pfipojte napajeni, zapnéte tiskarnu a mazete pokracovat v tisku.

Poznamka: PEI platforma prilne Iépe, kdyZ je zahrata. Pokud je vdak vypadek proudu pfilis dlouhy, platforma vychladne a model se miize
odlepit, coZ znemoZzni obnoveni tisku.

Power Outage?

v

Detekce vycerpani filamentu (Filament Runout Detection):
Tato funkce je navrzena tak, aby zabranila selhani tisku v pfipadé, Ze béhem tisku dojde filament. Upozorni uzivatele, aby filament vyménil
pred pokracovanim v tisku, ¢imz efektivné zabrani zbyte¢né zmarenym tiskim zplsobenym nedostatkem filamentu.

Poznamky:

Tato funkce vyZaduje zakoupeni senzoru detekce
vyCerpani filamentu a jeho instalaci, aby byla tGcinna.
Po vyderpéni filamentu je tfeba odstranit zbytek z trubicky Filament Abnormal
filamentu a poté zavést novy filament.

v




Privodce odstranovanim problému

Pokud dojde k chybé pfi vyrovnavani, postupujte podle nasledujicich kroka:

Module Calibration
Abnormal

v

1. Po vypnuti zkontrolujte zapojeni kalibracniho modulu pro vyrovnavani a ujistéte se, Ze je spravné pfipojen. Poté stroj znovu
zapnéte.

2. V nastaveni vyberte [Module Calibration], poté zvolte [Position Calibration]. Pomoci moznosti [X Move] a [Y Move] na
obrazovce posurite trysku do stfedového bodu kalibragniho modulu. Jakmile je nastaveno, kliknéte na [Save].
Nasledné znovu provedte vyrovnani.

Popisky obrazku: ;
Nozzle — Tryska . Casti jsou vynechany pro lepSi nazornost. :
Calibration module — Kalibraéni modul %

Home Page
ﬁ Motor-Off
Move Axis
Filament
Auto Level

a [ Module calibration

More Settings

Back

ﬁ Position Calibration

Save

X Move Tmm

X Move 0.Tmm
a Y Move Tmm

Y Move 0.1mm




Privodce odstranovanim problém

Motor osy X/Y/Z se nepohybuje nebo vydava neobvykly hluk:

Zkontrolujte, zda nejsou uvolnéné vodi¢e motoru, a znovu zkontrolujte pfipojeni.

PFisluSny koncovy spina¢ nemusi spravné spinat. Zkontrolujte, zda nedochazi k ruSeni pohybu osy, a ujistéte se, ze vodi¢e koncovych spinacu
jsou pevné zapojeny.

Abnormalni vytla¢ovani extruderu:

Zkontrolujte, zda neni uvolnény vodi¢ motoru extruderu.

Ujistéte se, ze ozubené kolo extruderu je pevné pfipevnéno na hfideli motoru.

Tiskova hlava nemusi mit dostate¢né chlazeni. Zkontrolujte, zda ventilator chlazeni tiskové hlavy spravné funguje.

V trysce mGze byt ucpani. Zkuste kratce zahfat trysku na 230 °C a ru¢né protlacit filament vétsi silou, abyste ucpani odstranili. Pfipadné pouzijte
jemnou jehlu k vycisténi trysky pfi pfedehfati.

Model neprilne k podlozce nebo se odchlipuje:

Klicem k pfilnavosti modelu je, zda filament pfilne k podloZce jiz béhem prvni vrstvy. Pokud vzdalenost mezi tryskou a podlozkou pfesahuje 0,2
mm, pfilnavost k podloZce bude vyrazné sniZzena a bude tfeba provést znovu vyrovnani.

P¥i pfipravé modelu v softwaru nastavte pfilnavost podlozky na moznost ,Brim*“, coz pomUze zvysit pfilnavost a zabranit odchlipnuti rohu.

Nespravné zarovnani modelu:
Rychlost pohybu nebo rychlost tisku muze byt pfili§ vysoka. Zkuste rychlost snizit.
Remeny os X/Y mohou byt pfili§ volné, nebo nemusi byt spravné upevnény femenice.

Nadmérné vytvareni vlaken (stringing):

Nedostate¢na vzdalenost retrakce. Zvyste vzdalenost retrakce v slicovacim softwaru.

Pomala rychlost retrakce. Zvyste rychlost retrakce v slicovacim softwaru.

Aktivujte Z-zdvih béhem retrakce v slicovacim softwaru, se zdvihem pfiblizné 0,25 mm.

Tiskova teplota mGze byt pFili§ vysoka, coz zpusobuje nadmérnou viskozitu filamentu. Lehce snizte tiskovou teplotu.



Upozornéni

o 3D tiskarna Anycubic generuje vysoké teploty. Nedotykejte se vnitini &asti tiskarny b&hem provozu.
Kontakt s vytlaéenym materialem miZze zpUsobit popaleniny.

¢ P¥i obsluze vyrobku pouzivejte rukavice odolné proti vysoké teploté.

e Toto zafizeni neni vhodné pro pouzivani v mistech, kde se pravdépodobné nachéazeji déti.

e Jmenovita hodnota pojistky pro tiskarnu je 250 V 10 A. Nikdy nevyménuijte pojistku za pojistku s vySSim
proudem, jinak muze dojit k pozaru.

e Zasuvka musi byt snadno pfistupna.

Pokud vySe uvedené problémy nelze vyfesit, obratte se na nas poprodejni servisni systém. Nasi technici
vam odpovi e-mailem do jednoho pracovniho dne.
(https://support.anycubic.com/)

" z .-I Tipy:
E ﬂ;ﬁ - E 1. Vyplite informace podle sériového Cisla pfisluSného modelu. Polozky oznacené
i

Cervenymi teCkami jsou povinné.

2. Pokud je objednavka uspésna, brzy obdrzite odpovéd z poprodejniho
servisniho systému do své e-mailové schranky.

3. Pokud objednavku uspésné odeslete, ale neobdrzite zadny e-mail, zkontrolujte
slozku se spamem.

4. Pokud vytvofeni objednavky selze, vénujte pozornost vyskakovacimu
upozornéni na webové strance.




EC | REP UK | REP

Name:APEX CE SPECIALISTS LIMITED
Add:89 Princess Street, Manchester, M1 4HT, UK

Contact:Wells
M02030319

Name:Pegasus Trading GmbH

Add:Sperberweg 4G Neuss NRW 41468 Germany
Contact:Wells

TelD004916098658323
E-mail:info@apex-ce.com

Tel:+441616371080
E-mail:info@apex-ce.com
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