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Obrazek produktu je pouze orientacni.



Vazeny zakazniku,

Dékujeme, Ze jste si vybrali Anycubic produkty.

Mozna jste obeznameni s technologii 3D tisku nebo jste si zakoupili Anycubic tiskdrnu, ale presto diirazné
doporucujeme, abyste si tuto prirucku peclivé precetli. Instala¢ni techniky a bezpecnostni opatteni v této priru¢ce vam
mohou pomoci vyhnout se zbyte¢nému poskozeni nebo frustraci.

V piipad¢ jakychkoli dotazii nas prosim kontaktujte na https://support.anycubic.com/ . Z webovych stranek muzete
také ziskat vice informaci, jako je software, videa, modely.

ANYCURIC APP ANYCUBIC Wiki ANYCURIC Support Center

Team ANYTCURIC
Copyrighted by “Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd ”, allrights reserved.
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Filament tube - Trubicka filamentu

Filament Runout Sensor - Senzor vycerpani filamentu
Print head - Tiskové hlava

Filament holder - Drzak filamentu

Cameras and other peripherals — Kamery a dalsi
periférie

Touch Screen - Dotykova obrazovka

Build platform - Tiskova platforma

Lead Screw — Vedeni §roubu (trapézovy $roub)

X-axis motor — Motor osy X

[T X-axis belt tensioner — Napinak femene osy X

Y-axis motor — Motor osy Y
Z-axis motor — Motor osy Z
Y-axis belt tensioner - Napinak femene osy Y
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Obsah haleni

Nasledujici obrazky jsou pouze orientaéni. Rid'te se skuteénym obsahem.

M5*45 U-DISK Spare nozzle Power cord Cable fixing clip wrench
(4pcs) (1pcs) (1pcs) (1pcs) (3pcs) (1set)
-
Labricant
ol Edible
Grease
. , . ge
Technicka Specifikace
Technologie: FDM (Fused Deposition Modeling) Teplota

Velikost tisku: 220 mm (D) x 220 mm (8) 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

Pramér trysky: 0,4 mm

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

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

Pripojeni: U-DISK, AC Cloud
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M3*6 M5*6 M5*14
(4pcs) (2pcs) (1pcs)

1

4.0/3.0/2.5/2.0/1.5

Nozzle Cleaner Filament

Elektrické parametry
Vstupni napéti: 110 V /220 V AC, 50 / 60 Hz
Jmenovity vykon: 400 W

Fyzické rozméry
Rozméry tiskarny: 463 mm (D) x 435 mm (S) x 486 mm (V)
Cista hmotnost: ~8,4 kg



Instalace stroje

@ Instalace ramu

Zatahnéte za femen vyse pro zvednuti osy X..
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@ Nainstalujte ram

PEISheet

Poznamka: Nainstalujte prosim PEI desku.



@ Nainstalujte tiskovou hlavu
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M3*6 (4pcs)
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@Install screen

Instalace obrazovky
o Zasunte FPC konektor do portu zatla¢enim na svorku, jak je znazornéno na obrazku.
o Pfipevnéte obrazovku pomoci §roubi.

M5*6 (2pcs)

M5*14(1pcs)

M5%6 (2pcs)




@ Install filament runout sensor - Nainstalujte senzor vybiti filamentu-

Krok 1: Pomoci Sroubl upevnéte detektor vybéhnutého filamentu v poloze znazornéné na obrazku.
Filament Tube Krok 2: Vlozte filamentovou trubid

e ve s méru uvedené m naobrazku.
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@ Nainstalujte drzak filamentu




@Zapojeni

Pfipojeni kabelaze
1. Filament runout sensor — Senzor konce filament
2. X-axis motor — Motor osy X

3. X limit switch — Koncovy spina¢ osy X
4. PE — PE konektor (zemnéni / napajeni)
5. Z-axis motor — Motor osy Z
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e CR— @ Print head

@ E-axis motor
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6. E-axis motor — Motor extruderu
7. Print head — Tiskova hlava



M zapojeni

Krok 1. Zajistéte kabely a filamentni trubici na vyznaceném
misté pomoci pridrzné svorky.




Pred pouzitim zkontrolujte

1.Elastické nastaveni kladky
Zkontrolujte, zda se tiskova hlava netfese. Pokud ano, upravte sestihranny izola¢ni sloupek umistény pod
tiskovou hlavou tak, aby se pohyboval hladce a bez treseni.

Print head

Zkontrolujte, zda se tiskova podlozka netrese. Pokud ano, upravte Sestihranny izolacni sloupek umistény pod tiskovou
podioZzkou tak, aby se posouval hladce a bez chvéni.
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2.Belts - remeny

Ruéné posurite tiskovou hlavu a tiskovou platformu. Pokud b&éhem pohybu dochazi k obtizim nebo
neobvyklému hluku, upravte napinak, aby byl zajistén hladky posun tiskové hlavy nebo platformy.

X-axis belt tensioner — Napinak femene osy X
Y-axis belt tensioner — Napinak femene osy Y
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3.Connecting to Power- Pripojeni k napajeniptipojte tiskarnu k elektrické

zasuvce pomoci napajeciho kabelu a poté tiskarnu zapnéte..

Print head cable

Print head cable — Kabel tiskové hlavy
Power cord — Napajeci kabel

: Poznamka: Pfi zapojovani napajeciho kabelu se vyhnéte jeho
kiizeni s kabelem tiskové hlavy, aby se predeslo ruseni.



Power-onguide - Priivodce spusténim

@®Language @Area ® Network ®Cloud ® Complete setup ©® Start Oeration Guide

Language Network

ANYCUBIC

edom To Make

Start Oeration Guide

Global

English

Enjoy Your 3D Printing

@ Insert U-Disk ®Self Test ®Auto-Level @ Load Filament @ Vibration compensation @ Print The Model

6060 ® 1501200
Print The Model?

Insert U-Disk Self Test Auto-Level

Poznamka: Aktualni rozhrani je pouze orienta¢ni. Vzhledem k probihajicim aktualizacim funkci si prosim prectéte nejnovéjsi verzi firmwaru,
kde naleznete pfesné informace.



Leveling - Vyrovnani

Stisknéte ,Tools“ —, Control” —, Auto Level”. Vyckejte, dokud zafizeni nedokonci proces

vyrovnani..

¥ 190/200

Auto-Level

Auto-Level Auto-Level

Auto-Level y
o Preheating

Preheating Preheating

Are you sure you want to probe
hotbed?

Module Calibration

Cancel Probe Probe

Vibration Compensation
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Finish

poznamka:

1) Pfed vyrovnanim zkontrolujte, zda je nainstalovana PEl deska.

2) Senzor pro vyrovnani lze pouZivat pouze s platformami s kovovym povrchem.Pokud si tiskovou platformu
ménite sami, zvolte platformu s kovovym povrchem, aby automatické vyrovnani fungovalo spravné.
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Loading Filament

Vkladani filamentu
1. Umistéte filament na drzak civky.
2. Zasunte filament do extruderu, dokud nepocitite odpor. Pfi tom stisknéte a drzte tlaitko na horni strané
extruderu.
3. Stisknéte , Tools” — ,Filament* — ,PLA/ABS*. Vyckejte, dokud se tryska nezahreje na pfednastavenou
teplotu. Poté stisknéte ,Extrude” a vyckejte, dokud z trysky nezacne vytékat filament. Po zastaveni
podavani filamentu trysku vycistéte.

—— ——

Poznamka, Pfed vlozenim filamentu do 57 ANYCUBIC
extruderu na rovnejtekonec filamentu.; @

® Extrusion Temp
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Prvni tisk

Vyberte model z mistniho ulozisté nebo z U-DISKu a spustte tisk.
Doporucujeme pouzit jeden z predem nahranych souboru jako prvni testovaci tisk.
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Probiha tisk.

: spravna. Béhem tisku muzete hodnotu Z-Offset upravit a nastavit tak spravnou vzdalenost mezi tiskovou hlavou a tiskovou platformou.
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Popisy dalsSich funkci

Kompenzace vibraci:

Pro dosazeni lepsich vysledku tisku se doporuéuje provést kontrolu kompenzace vibraci po vice nez 300 hodinach
tisku nebo po premisténi stroje. Tato funkce pomaha snizit vyskyt pruhovani pfi vysokorychlostnim tisku. Pravidelné
kontroly kompenzace vibraci pomahaji udrzovat stabilitu a pfesnost tiskarny, ¢imz se zlepSuje kvalita tisku.

Stisknéte ,Tools" — ,Control“ — ,Vibration compensation” a vy&kejte, nez tiskarna dokondci kalibraci. Béhem kalibrace
se zafizeni nedotykejte.

Pokyny k retrakci:

Stisknéte ,Tools" — Filament® — ,PLA/ABS". Vyckejte, nez se tryska zahfeje na pfednastavenou teplotu. Poté
stisknéte ,Retract” a vyckejte, dokud filament nezacne couvat, nebo filament manualné vytahnéte stisknutim tlacitka
nad extruderem.




Doporuceni pro udrzbu
Z-axis Lead Screws - Vedeni Sroub(l osy Z

*PFed nanesenim maziva na Srouby osy Z je dulezité je dikladné vygistit, aby se odstranily vedkeré ¢astice prachu nebo plastu. Poté pomoci ovladani pohybu zvednéte tiskovou hlavu
do vysSi polohy. Naneste tenkou vrstvu maziva na Srouby osy Z a vratte tiskovou hlavu do vychozi polohy. Tento postup Ize nékolikrat opakovat, abyste zajistili rovhomérné

rozprostieni maziva po celé délce Sroubl osy Z. Po dokonéeni odstrarite pfebyte¢né mazivo, které se mohlo nahromadit u matic roubu.
X/Y-axis double metal spindles - Dvojité kovove hfidele os X/Y
*Dvojité kovové hiidele os X/Y vyzaduiji pravidelné mazani, protoZe spravné mazani zajistuje hladky pohyb. Udrzbu se doporuduje provadét jednou mésiéné.

Pred nanesenim maziva na dvojité kovové hfidele os X/Y je dllezité je dukladné vygistit, aby se odstranily veSkeré ¢astice prachu nebo plastu. Poté naneste tenkou vrstvu maziva na
hiidele os X/Y a vratte tiskarnu do vychozi polohy (home). Tento postup Ize nékolikrat opakovat, abyste zajistili rovhomérné rozprostfeni maziva po hfidelich os X/Y.

®)e (@ <]

i

Vedeni $roubdl osy Z Mazivo Dvojité kovové hidele os X/Y

*Prosim, naskenujte QR kéd pro vice informaci o udrzbg&.



Priivodce resenim problémii

Pokud dojde k odchylce pfi vyrovnavani, postupujte podle nize The module is abnormal.
uvedenych krokU: Please calibrate the module
) and wiring

Confirm

1. Po vypnuti zafizeni zkontrolujte zapojeni kalibraé¢niho modulu vyrovnavani a ujistéte se, Ze je spravné pfipojen. Poté zafizeni
zZnovu zapnéte.

2. Stisknéte [Tools] —[Control] — [Module Calibration] — [Position Calibration].
Pomoci voleb [X Move] a [Y Move] na obrazovce posurite trysku do stfedu kalibra¢niho modulu.
Jakmile je nastaveno, kliknéte na [Save]. Nasledné provedte vyrovndavani znovu.

¥ 190/200

Nozzle = < Modute Calibration

0amm  1mm

Nozzle — Tryska
Calibration module — Kalibracni modul



Prtivodce Fesenim problémii

Motor osy X/Y/Z se nehybe nebo vydava neobvykly zvuk:

@ Zkontrolujte, zda nejsou uvolnéné kabely motoru, a znovu zkontrolujte pfipojeni.

@ Prislusny koncovy spina¢ nemusi spravné spinat. Zkontrolujte, zda neni pohyb os rusen, a ujistéte se, Ze jsou vodice koncovych spinacl pevné
pfipojeny.

Extruder — abnormalni extruze:

( Zkontrolujte, zda neni uvolnény kabel motoru extruderu.

@ Ujistéte se, Ze je ozubené kolo extruderu pevné upevnéno na hfideli motoru.

® Tiskova hlava nemusi byt dostate¢né chlazena. Ujistéte se, Ze chladici ventilator tiskové hlavy spravné funguije.

@ V trysce muzZe byt ucpani. Zkuste kratce zahfat trysku na 230 °C a ruéné s vétsim tlakem protlacit filament, aby se ucpani odstranilo. Pfipadné
pouzijte jemnou jehlu k vycisténi trysky pfi jejim predehrati.

Model se neprichytava k platformé nebo se krouti:

@ Kligem k pilnuti modelu k platformé je, zda se filament uchyti b&hem prvni vrstvy. Pokud vzdalenost mezi tryskou a platformou presahne 0,2
mm, pfilnavost bude vyrazné sniZzena a bude nutné opétovné vyrovnani.

@ P¥i slicovani modelu nastavte pfilnavost k platformé na ,Brim*, coZ pomaha zlepsit pfilnuti a zabranit deformacim.

Nespravné zarovnani modelu:
( Rychlost pohybu nebo tiskova rychlost mtze byt pfilis vysoka. Zkuste rychlost snizit.
(@ Remeny os X/Y mohou byt pfili§ volné nebo Femenice nemusi byt spravné upevnény.

Nadmérné tvorby vlaken (stringing):

(D Nedostate&na vzdalenost retrakce. Zvyste vzdalenost retrakce v slicovacim softwaru.

(@ Pomala rychlost retrakce. Zvyste rychlost retrakce v slicovacim softwaru.

® Povolte funkci Z-lift pfi retrakci v slicovacim softwaru s vyskou zdvihu pfiblizné 0,25 mm.

@ Tiskova teplota maZe byt pfilis vysoka, coZ zplsobuije, Ze filament je pFili§ viskdzni. Snizte mirné tiskovou teplotu.

Pokud zde nenajdete odpovéd na sv(j problém,
naskenujte QR kéd pro ziskani dalSich informaci.



Upozornéni

1. 3D tiskarna Anycubic vytvafi vysoké teploty. Nesahejte dovniti tiskarny béhem provozu. Kontakt s
vytlaGenym materialem muze zpusobit popaleniny.

2. P¥i praci s produktem pouzivejte rukavice odolné vuci vysokym teplotam.

. Toto zafizeni neni vhodné pro pouziti na mistech, kde se pravdépodobné nachazeji déti.

4. Jmenovita hodnota pojistky pro tiskarnu je 250 V / 10 A. Nikdy ji nenahrazujte pojistkou s vy§Sim proudem,
jinak by mohlo dojit k pozaru.

5. Zasuvka musi byt snadno pfistupna.

w

Pokud vyse uvedené problémy nelze vyresit, obrat'te se na nas poprodejni servisni
systém. Nasi technici vam odpovi e-mailem do jednoho pracovniho dne.
(https://[support.anycubic.com/)
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E :#;F.": E Uziteéné tipy:

Vyplfite informace na zékladé SN odpovidajiciho modelu. Polozky oznagené €ervenou teckou
] 1‘- - jsou povinné.
1 Pokud je objednavka Uspésna, brzy obdrzite odpovéd z poprodejniho systému do své e-
ANTCUBIC mailové schranky.
T Pokud objednavku uspésné vytvofite, ale nedostanete e-mail, zkontrolujte slozku se spamem.
Pokud vytvoreni objednavky selze, vénujte pozornost vyskakovacimu upozornéni na webové
strance.
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Name: Apex CE Specialists GmbH Name: APEX CE SPECIALISTS LIMITED
Add: Habichtweg 141468 Neuss Germany Add: 89 Princess Street,Manchester, M1 4HT,UK

Contact: WellsYan Contact: Wells
Tel: +353212066339 Tel: +441616371080
E-Mail:info@apex-ce.com

E-Mail:Info@apex-ce.com
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