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Vazeny zakazniku,

dékujeme, Ze jste si vybral produkty Anycubic. Mozna uz znate technologii 3D
tisku nebo jste si jiz dfive zakoupili tiskarny Anycubic. Pfesto vam dlrazné
doporucujeme, abyste si tuto prirucku peclivé precetli, protoze instalacni
techniky a bezpecnostni opatreni vdm mohou pomoci vyhnout se

zbytecnému poskozeni nebo frustraci.

V pripadé jakychkoli dotazt nas prosim kontaktujte na adrese

https://support.anycubic.com.
Dalsi informace, napriklad o softwaru, videich a modelech, naleznete také na

webovych strankach.

e

Anycubic support center

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

Team Anycubic



Bezpecnostni pokyny

Vzdy dodrzujte bezpeénostni pokyny béhem montaze a pouzivani,
abyste predesli zbyteénému poskozeni 3D tiskarny nebo zranéni.
Pokud po prevzeti produktu narazite na problém, kontaktujte prosim nas
zakaznicky servis.

V pfipadé nouze okamzité odpojte 3D tiskarnu od napajeni a kontaktujte
na Si technickou podporu.

UV svetlo je Skodlivé pro oCi; vyhnéte se primému kontaktu. Pfi obsluze
pouzivejte ochranné pomucky, jako jsou anti-UV bryle a rukavice.

3D tiskarna Anycubic obsahuje soucasti, které mohou zpusobit zranéni.
Pfi pouzivani Spachtle postupujte opatrné a smérfujte ostré Casti stroje i
nastroje od lidi.

Uchovavejte 3D tiskarnu Anycubic a jeji prisluSenstvi mimo dosah déti.
Pary Ci vypary mohou byt pfi provoznich teplotach drazdive.

Vzdy pouzivejte 3D tiskarnu Anycubic v otevieném a dobfe vétraném
prostoru.

Nevystavujte 3D tiskarnu Anycubic vodé ani desti.

Pouzivejte 3D tiskarnu Anycubic v prostfedi s teplotou 8 °C az 40 °C a
vlhkosti 20 % az 50 %. Pro optimalni vykon tyto hodnoty neprekracujte.
Zabrante také pfimému slune¢nimu zareni.

Nerozebirejte 3D tiskarnu Anycubic; v pfipadé dotazu kontaktujte
technickou podporu.

Oznaceni shody a certifikace: CE, RoHS, KC: R-R-ZWLF-PhotonMono4.

FE CE€ RoHS & X

KC:R-R-ZWLF-PhotonMono4
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Product Overview

Obrazky jsou pouze ilustrativni. Prosim, fidte se skutenym vzhledem
produkta..

1. Print Platform -------=-----

2.Resin Vat -----==--

3. Touch Screen -

PHSTO

STON MONG 4

Print Platform — Tiskova platforma
Resin Vat — Vana na pryskyfici
Touch Screen — Dotykova obrazovka
Z axis — Osa Z

USB Port — USB port

Power Switch — Napajeci spinac
Power Port — Napajeci konektor

6. Power Switch - 7. Power Port




Obsah baleni

ANYCUBIC

=

Photon Mono 4 Print platform * 1 Resin vat * 1 Screen protector kit

Hex key set Protective Filter
equipment

LR iR UISE
Leveling paper
Leveling paper * 1 Manual * 1 USB drive * 1 Power adaptor

Photon Mono 4 — Photon Mono 4

Print platform *1 — Tiskova platforma x1
Resin vat *1 — Vana na pryskyfici x1
Screen protector kit — Sada ochranné folie displeje
Hex key set — Sada imbusovych kli¢u
Protective equipment — Ochranné vybaveni
Filter — Filtr

Scraper *2 — Spachtle x2

Leveling paper *1 — Vyrovnavaci papir x1
Manual *1 — Uzivatelska pFirucka x1

USB drive *1 — USB disk x1

Power adaptor — Napajeci adaptér



Technical Specification

Operaéni systém

System: Photon Mono 4

Touch Screen: 2,8" rezistivni displej

Software: Anycubic Photon Workshop (také kompatibilni s dalSim softwarem)
Connectivity: USB disk

Specifikace

LCD displej: 7" 10K

Svételny zdroj:: Matrix LED light

XY rozliSeni: 9024 x 5120

Pfesnost osy Z: 0,01 mm

Doporucena tloustka vrstvy: 0,01 ~ 0,15 mm
Vystup napajeciho adaptéru: 24 V ~ 2,5 A

Fyzické rozméry

Rozméry: 230 mm (D) x 235 mm (S) x 391 mm (V)
Objem tisku: 153,4 mm (D) x 87 mm (S) x 165 mm (V)
Hmotnost: 4 kg

Parametry tisku

Tloustka vrstvy: 0,05 mm

Doba bézného osvitu: 2,8 s

Doba vypnuti: 1 s

Doba osvitu spodnich vrstev: 30 s
Spodni vrstvy: 5

Zdvih osy Z: 6 mm

Rychlost zdvihu Z: 4 mm/s
Rychlost navratu Z: 6 mm/s
Vyhlazovani (Anti-alias): 1
Poznamka:

Uvedené udaje vychazeji z testu v laboratofi Anycubic, pouze
pro orientaci.



Menu Directory

Home menu — Hlavni menu

= Menu

X print

£ System

i% Tools

System

= Choose Files
r ar

= System
&l Language:
@ Service
® Info i S ]

_ Exposure

Print — Tisk
Choose Files -Vybrot soubory:

= Choose Files
= ar

File- Soubor:

= Click Files




Menu Directory

Systém

Language:prepnuti na anglictinu/c¢instinu

Service(Sluzby):

= Service

@ www.anycubic.com

Information(Informace):

= Info

Product system

& System
B version
Q

L D

Tools(Nastroje)

Move Z: Pohyb osy Z

Posun osy Z dol{

Oficialni web

Verze systému

PosunosyZo0,05mm /1 mm/
10 mm / 50 mm
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Menu Directory

Cisténi vany (VatCleaning)

= Vat Cleaning

LU Nastaveni doby expozice.

m =] I g [

Kliknete pro spusténi expozice.

ESBl Navrat do nabidky Tools.

Expozice (Exposure):

- Exposure
Vyberte obrazek k expozici. DE-
Kliknéte pro nastaveni ¢asu. 5 A v Zkraceni doby testu.
Expozice po prednastaveny cas. , Next: S Navratdonab|dkyTools
' Prodlouzeni
doby testu.

Stiv (Sttus):

« Status
Statistiky doby tisku = _
---- T = Print Times: Statistiky ~ poétu  vrstev.
Zda je nutné vymenit Bl erint Layers: U AL
ochrannou folii e Kliknéte pro resetovani stavu.

____________________________ L

0o
)

Ikona reproduktoru: Zapnuti / vypnuti zvuku obrazovky.
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Priprava tiskarny

Umistéte 3D tiskarnu na stabilni, rovny pracovni stul a provozuijte ji v
otevieném, dobre vétraném prostoru mimo pfimé slunecni svétlo.
Nevystavujte tiskarnu ultrafialovym zdrojum svétla (napf. zafivky, UV
dezinfekéni lampy), aby nedoslo ke zhorSeni vysledku tisku.

PFi prvnim pouziti postupujte podle nasledujicich pokynu:

1. Vybalte zafizeni a prislusenstvi, zkontrolujte je.
2. Nainstalujte ochrannou félii na displej:

i

Odstrante ochrannou Sloupnaéte félii @, Vytlacte
folii a vycistéte LCD zarovnejte ji s vzduchové
obrazovku. obrazovkou a prilepte. bubliny.

Sloupnéte horni félii @.

3. Zapojte napajeci kabel a zapnéte tiskarnu..
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Instalace tiskové platformy

4. Nainstalujte tiskovou platformu:

Povolte Ctyfi Srouby Nasadte platformu na Utahnéte knoflik.
na platforme. drzak.

5. Vyrovnani (Leveling):

=
s ~ r
; @ v, » v A o
L@ . €3
= 4

A ! VVatcleaningA r
a " 5 u P . E(]))
LevelingPaper 3 ! . : Ps -
| , , " B
= =) i \ | _ Exposure Status S
s a a o

Umistéte vyrovnavaci
papir na vytvrzovaci

obrazovku.
= Move Z 04 U
i b
! (=]
Kliknéte na Jemné pritlacte Pfi tahani zarovndvaciho
»HOME®. platformu a papiru je kladen znaény
utdhnéte Ctyri odpor nebo jej nelze
Srouby. vytdhnout

6. Nastavte nulovou pozici.

Setting it as zero position?
The platform will be raised later.
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7. Vyberte testovaci obrazek pro expozici po zastaveni pohybu platformy.

= Exposure = Exposure

Move Z VatCleaning r

()

® ®8 ;. | < i -1 : :
. Exﬁ\ _ Status D) )
Bilé pole oznaduje

oblast expozice.

@ %@
JT T 1 I\
Vlozte pryskyfiénou vanu s

nozi¢kami zastréenymi v
upevinovacich otvorech

Utahnéte dva knofliky.

Doporucuje se pfi praci s pryskyfici pouzivat rukavice a masku, protoze kontakt

nebo zdpach miZze zplsobit nepfijemnaosti.

9.Zkontrolujte prosim ochrannou félii. Pokud je félie poskozena, ihned ji vymaéiite,

abyste predesli dalsimu pogkozeni stroje.

1 0.Pomalu nalijte pryskyfici do vany a dbejte na to, aby nepfrekroéila maximalni
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Start Printing

Pfilozeny USB disk obsahuje soubor s fezy, ktery Ize pouzit pro tiskovou
zkou$ku. Soubor R_E R F slouzi k nalezeni optimalnich parametrli expozice
pro rizné pryskyfice. Vice informaci naleznete v kapitole "Resin Exposure
Range Finder"

1. Vlozte USB disk do pravého USB portu.

‘ ‘ L—!!!

= \

= Click Files
"File: TEST

i B

¥ System

i% Tools

Poznamka:

1) Doporucuje se pouzit USB disk dodany s tiskarnou. Pokud
pouzijete vlastni, nesmi jeho kapacita presahnout 32 GB a musi
byt naformatovan na FAT/FAT32.

2) Tiskové soubory musi byt umistény v korenovém adresari USB
disku, aby se predeslo chybam pfi €teni.

e —————
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Resin Recycling

1. Po dokonceni tisku vyjméte platformu, jakmile prestane kapat pryskyrice.
Model sejméte kovovou stérkou a oplachnéte jej 95% alkoholem nebo jinym

Cisticim prostredkem. Poté jej osuste a provedte dodatecné vytvrzeni.

2. Poutzijte funkci ¢isténi vany, pokud je pryskyrice ¢astecné vytvrzena, abyste
odstranili zbytky. Jinak m(iZe dojit k posSkozeni uvoliovaci félie nebo LCD
obrazovky.

= Print = Vat Cleaning = Vat Cleaning =Vat Cleaning

. 2
Print Complete _ e
@,) : ‘ 10s 20s 30S 40s 50s
i i raper.

m 5] I 5] I

g‘ 8% 2h48mln m d
N . ! i | Processing...
L Vatce oK .S T . .
é\*n\ S oy

Odstrarite pryskyfi¢nou
folii ( resin sheet)
plastovou skrabkou

3.Pokud zUstane v nadobce pryskyfice, prelijte ji pfes vytok nadoby a filtr do
nalevky, a znovu ji pouzijte.
Soubor s modelem nalevky je uloZzen na USB disku — muzete si ji vytisknout.

4.Pokud tiskarnu delSi dobu nepoutzivate, vycistéte nadobku na pryskyfici a

uskladnéte pryskyfrici v tésné uzaviené nadobé mimo dosah svétla.
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Resin Exposure Range Finder

Testovaci soubor ,,R_E_R_F“ (Resin Exposure Range Finder)
Tento soubor slouzi k nalezeni optimalnich expozi¢nich parametrti pro

rizné pryskyrice.

1. Nahrajte soubor R_E R F z USB disku do sliceru.
Ve sloZce je osm modeld. Cas expozice modelu &. 1 odpovida hodnoté
,2hormal exposure time (s)“ a kazdy dalSi model ma dobu expozice zvySenou

00,25 s.

1S4
[==)
& oo
=

L
.

Cisla na modelech oznaduiji jejich pofadi.

2. Podle osobnich pozadavk( upravte expoziéni ¢as modelu Upravou
,hormalni expozi¢ni €as (s)“ v souboru. Pokud se zmeéni expozi¢ni Cas
pro model C. 1, expoziCni Cas pro ostatni modely se zvySi o0 0,25 s.

Napfiklad, pokud je normalni expozicni ¢as nastaven na 1,5 s, expozicni
Cas pro modely €. 1-8 je: 1,5/1,75/2/2,25/2,5/2,75/ 3/ 3,25 s.

3. Po tisku modely vyjméte a oCistéte. Porovnejte tiskovy efekt modell a
jako parametr tisku nastavte expoziCni Cas rezimu, ktery odpovida vasim
potfebam. Jako priklad si vezméte porovnani modeld A a B..
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Resin Exposure Range Finder

| N : 5 “ | ;;
[ B l..j_hl'_fl‘ _-.\_,./j e gm o HMoBm AN i
More holes Less holes

Less cylinder | More cylinder

Porovnani testovacich modelu
. Model A — vice otvoru, méné sloupku. - Pokud budete tisknout podle parametrt
modelu A, Ize vytisknout vice detailu, ale je zde vysoké riziko selhani.

Model B — méné otvoru, vice sloupkUl. - Pokud budete tisknout podle parametrt
modelu B, model se sice vytiskne uspésnégji, ale nékteré detaily mohou chybét..

Navic mlzete porovnat mUstky, jehly nebo jiné ¢asti, abyste vybrali
vhodny model a urcili spravny parametr.

Pokud zadna z variant nevyhovuje, doporucuje se upravit hodnotu
,2hormal exposure time (s)"“.

Neménte nazev souboru ,R E R F“ protoze 3D tiskarna Anycubic
rozpozna _ _pouze tento nazev pro spusteni funkce.
Také nepouzivejte nazev ,R_E_R _F* pro Zadné jiné soubory.
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Maintenance

Udrzba vaniéky na pryskyfici

Odstranéni vytvrzené pryskyrice z uvolfiovaci félie:

« Kliknéte na Vat Cleaning a poté sejméte vytvrzeny plat pryskyfice,
abyste ochranili folii. Nepouzivejte ostré predméty k seSkrabavani
zbytka z folie. (Pouzijte plastovou stérku.)

= Vat Cleaning = Vat Cleaning

=Vat Cleaning

e

10s 20s 30S 40s 50s

o

A 4 I - 1
r 1 L Sta r 1

_ Exposure Status D)

v L “a L .

=}
Remove the cured resin sheet with plastic scraper.

(Pouzijte
plastovou
stérku.)

Processing...

* Vyména uvolnovaci félie:
Statistiky poctu tisku a vrstev se zobrazuji v nabidce Status.
Sledujte je a v€as vymeénte folii, abyste pfedesli chybam tisku nebo
poskozeni tiskarny. damage to printer.

»Too « Stat « Stat

- Is s B lil us Print Times:
+ = ey Q Print Layers:

Q FEP Film: To be replaced
f2zJ. B

us
lil Print Times:
MoveZ Vat cleaningc = Q Print Layers:

Q FEP Film: Norma!

A
W, "

Exposure \\2 ('_')

V tomto Po vyméné
okamziku kliknéte na
vyménte folii tlacitko reset

e Pokud pryskyfici nepouzivate déle nez dva dny, uloZzte ji do
vzduchotésné nadoby mimo dosah svétla.

e Pokud se pryskyfice dostane na vanicku, ihned ji otfete.

19



Maintenance

Udrzba osy Z - Z axis maintenance

Pokud osa Z vydava hlucny zvuk, naneste mazivo na vodici Sroub osy Z.

L oreree

|

i
LT

P
W

Cisténi
o Cisténi tiskové platformy: Cistéte platformu alkoholem a
papirovou utérkou.

e Ochrana LCD obrazovky: Pokud na ochranné folii vytvrdne
pryskyfice, ihned ji vymeénte, abyste ochranili LCD obrazovku.

o Cisténi téla tiskarny: Cistéte t&lo tiskarny alkoholem.
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Odstranovani problému

1. Model se neprichyti k platformé
Doba expozice spodni vrstvy je nedostatecnd - prodluZte dobu expozice.
Kontaktni plocha mezi modelem a platformou je prilis mala - pfidejte raft.

Spatné vyrovnani platformy.

2. Oddélovani nebo praskani vrstev

Tiskarna neni béhem tisku stabilni.

Uvolnovaci félie neni dostatecné napnuta nebo vyzaduje vyménu.
Tiskova platforma nebo vana s pryskyrici neni dostatecné upevnéna.
Rychlost zdvihu je prilis vysoka.

Model je duty a nebyly vytvoreny odvzdusrniovaci otvory.

3. Posun vrstev (Layer shift)
Pridejte podpéry.

Snizte rychlost zdvihu.
4. Zbytky (flokulace) ve vanicce s pryskyfici nebo prichycené k modeltiim

Doba expozice je pfilis dlouha - zkratte béZznou dobu expozice i dobu expozice

spodni vrstvy.
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ﬁ Likvidace elektronickych sou&asti

Tento symbol znamena, Ze zafizeni nesmi byt likvidovano spolu s
béznym komunalnim odpadem.

Jakmile tento produkt doslouzi, zlikvidujte jej v souladu s mistnimi
predpisy o ochrané Zivotniho prostredi.

Odvezte jej do sbérného mista uréeného pro recyklaci

elektroodpadu.

Spravna likvidace pomaha predchazet rizikim pro Zivotni prostredi i

zdravi, ktera vznikaji pri nespravném nakladani s elektroodpadem.

Zaruka a podpora

Dékujeme, ze jste si zakoupili produkty Anycubic!
Pfi bézném pouzivani a servisu je zarucni doba az 1 rok.

Pro nahlaseni problémU navstivte support.anycubic.com/en

Nas profesionalni tym poprodejnich sluzeb vam odpovi do 24 hodin a
pomuze problém vyfesit.





