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Drogi kliencie,
Dziekujemy za wybranie produktow Anycubic.

By¢ moze jestes zaznajomiony z technologig druku 3D lub zakupites juz drukarki
Anycubic. Zalecamy jednak uwazne przeczytanie niniejszej instrukcji, poniewaz
techniki instalacji i Srodki ostroznosci mogg poméc unikngé niepotrzebnych
uszkodzen lub frustraciji.

W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt pod adresem https://support.
anycubic.com. Na stronie internetowej mozna réwniez uzyskac wiecej informaciji,
takich jak oprogramowanie, filmy i modele.

e

Anycubic - Pomoc techniczna

Znak towarowy "Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd " , wszystkie prawa
zastrzezone.

Zespot Anycubic



Instrukcja bezpieczenstwa

Podczas montazu i uzytkowania nalezy zawsze przestrzegaé instrukcji
bezpieczenstwa, aby unikngé niepotrzebnego uszkodzenia drukarki 3D lub
obrazen ciata.

ﬂ W przypadku jakichkolwiek problemow po otrzymaniu produktéw
prosimy o kontakt z naszym dziatem obstugi klienta.

W nagtych wypadkach nalezy natychmiast odcig¢ zasilanie drukarki 3D i
( | ) skontaktowac sie z naszym wsparciem technicznym.

Swiatto UV jest szkodliwe dla oczu; nalezy unika¢ bezposredniego
kontaktu. Podczas pracy nalezy nosi¢ sprzet ochronny, taki jak okulary i
rekawice chronigce przed promieniowaniem UV.

Drukarka 3D Anycubic zawiera elementy, ktére mogg spowodowaé
obrazenia.

Zachowaj ostroznosc¢ podczas korzystania ze skrobaka i upewnij sie, ze
ostre czesci maszyny i narzedzia znajdujg sie z dala od ludzi.

Drukarke Anycubic 3D i jej akcesoria nalezy przechowywac¢ w miejscu
niedostepnym dla dzieci.

Opary lub opary moga by¢ draznigce w temperaturach roboczych.

Zawsze uzywaj drukarki Anycubic 3D w otwartym i dobrze wentylowanym
miejscu.

Nie wystawiaj drukarki Anycubic 3D na dziatanie wody lub deszczu.

Uzywaj drukarki Anycubic 3D w srodowisku o temperaturze 8°C-40°C i
wilgotnosci 20%-50%. Aby uzyskac¢ optymalng wydajnosé, nie nalezy
@\ & przekraczac¢ tego zakresu. Nalezy rowniez unika¢ bezposredniego
®© nastonecznienia.

Nie demontuj drukarki Anycubic 3D, w razie jakichkolwiek pytan
‘b skontaktuj sie z pomocg techniczna.
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Przeglad produktu

Zdjecia majg charakter poglgdowy. Nalezy stosowac sie do rzeczywistych
produktow.

1. Platforma
drukowania

2. Kadzi z zywicg

3. Ekran dotykowy

5. Port USB
6. Przetgcznik 7 Port
zasilania zasilania



Zawartosc¢
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Photon Mono 4 Platforma* 1 Resin tank* 1 Ochrona ekranu
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Zestaw kluczy Wyposazenie Filter*5 Skrobak * 2
ochronne
.
LR el USB
Leveling paper
Papier poziomujgcy* 1 instrukcja * 1 Pendrive * 1 Zasilacz



Specyfikacja techniczna

System operacyjny

System Photon Mono 4

Ekran dotykowy 2,8-calowy ekran rezystancyjny

Anycubic Photon Workshop

Oprogramowanie (kompatybilny réwniez z innym
oprogramowaniem)

tacznosé Naped USB
Specyfikacja

Ekran LCD 7 inch 10K
Zrédto XY Matrix LED light
Rozdzielczos¢ O$ Z 9024*5120
Doktadnos¢ 0.01 mm
Wyj$cie zasilacza 24V -2.5A
Sugerowana grubos¢ warstwy 0.01 ~0.15 mm
Wymiary

Obszar roboczy 153.4 mm(L) *87 mm(W) *165 mm(H)

Waga 4 kg



Zalecane ustawienia drukowania

Grubos¢ warstwy 0.05 mm
Normalny czas ekspozycji 28s
Czas wytgczenia 1s

Czas ekspozycji dolnej 30s
Warstwy dolne 5
Odlegtos¢ podnoszenia Z 6 mm
Predko$¢ podnoszenia Z 4 mm/s
Predkos$¢ cofania Z 6 mm/s
Antyalias 1

-Powyzsze dane pochodzg z laboratorium Anycubic, tylko w celach
informacyjnych.



Przewodnik po menu

Menu Gtéwne

Y. Print

- O 5y5t3m1

:73'{ Tools

Drukuj System Narzedzia

= System

k]

[Zl Language =
- _ " vatCleaning -

£ Service : % . b
: : ) M

M  Info

Drukuj
Wybierz plik:

/mChoose Files
r

Plik:

/m Click Files

r




Przewodnik po menu

System

Jezyk: Zmien na chinski/angielski

Serwis:
m Service
©
Informacje:
o System
{ System:
B Version: ) \_/\_/_e_r_Sj_a_ _S_XS_t_e_r_n_l.!
=0 Kod seryjny
- Powrat do gtdwnego menu. - -
Narzedzia

Ruch osi Z:

: : Przesun Z 0 0,05 mm
Przesun os Z w dot imm 10mm | /1 mm/10 mm/50 mm
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http://www.anycubic.com

Przewodnik po menu

Czyszczenie zbiornika:

= Vat Cleaning

10s 205 30§ a40s
Kliknij, aby rozpoczaé ‘e = Qo=
ekspozycje | -

Ekspozycja :

» Exposure

Naswietlaj przez
ustawiony czas

Status:
Statystyka czasu druku
""""""""""""" Statystyki warstw wydruku
Czy folia = FEPFlm:  Normal =3l Kliknij, aby zresetowac status
“wymaga wymiany r

Ikona klaksonu: wigcz/wytgcz dzwiek
ekranu
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Przygotowania

Prosze umiescic drukarke 3D na stabilnym, rGwnym stole roboczym i uzywac
jej w otwartym, dobrze wentylowanym miejscu, z dala od swiatta stonecznego.
Unikaj uzywania drukarki w miejscach ze zrédtami Swiatta ultrafioletowego (
takimi jak lampy fluorescencyjne lub lampy dezynfekujgce UV), aby zapobiec
stabym wynikom drukowania. Przy pierwszym uzyciu nalezy postepowac
zgodnie z instrukcjg, aby zakonczy¢ przygotowania.

1. Rozpakuj, wyjmij maszyne i jej akcesoria i sprawdz je.

2. Zainstaluj folie ochronng ekranu.

Zdejmij folie ochronng i Zdejmij folie ©, a nastepnie Wycisnij
wyczys¢ ekran LCD wyrownaj jg z otworami 3 pecherzyki
montazowymi, aby przyklei¢

. powietrza
folie ochronng ekranu.

Zdejmij folie -

3. Podtgcz zasilanie i wtgcz maszyne.
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Przygotowania

4. Zainstaluj platforme drukujaca.

Odkrec cztery $ruby Wsun platforme na Dokre¢ pokretto
na platformie drukujgcej no$nik platformy
5. Leveling.

7 i Y v : s " v .
B FE 4R . . m Vat Cleaning a-l:q

LevelingPaper -
grap : : Y &

-
Exposure Status :)
. Y 2

Umies¢ papier wyréwnujgcy

na ekranie utwardzajgcym

D = O

il p
il B

Kliknij "HOME" Naci$nij platforme Podczas wyciggania papieru
, ) . poziomujgcego  wystepuje
delikatnie, dokrec znaczny opor lub nie mozna

cztery $ruby go wyciagna¢

6. Ustaw pozycje zerowg

= Move Z

r o r
0.1mm 10mm Setting it as zero position?

. - L

o 0 ar bl r

The platform will be raised later.

N\

L

r ar
® L

. an

13



Przygotowania

7. Wybierz obraz ekspozyciji, ktory chcesz przetestowac po zatrzymaniu sie platformy

/ m Exposure = Exposure

Biata czesc to
obszar
ekspozycji

8. Zamontuj zbiornik na zywice.

y 0 O
‘

JT T 1 I\

Umies¢ kadz z zywicg Dokrec¢ dwa

z nézkami w otworach pokretta
lokalizacyjnych

Zaleca sie noszenie rekawiczek i maski podczas kolejnych operacji, poniewaz
kontakt z zywicg lub jej zapach moze powodowac dyskomfort.

9. Sprawdz folie uwalniajgca. Jesli folia jest uszkodzona, wymien jg natychmiast,
aby unikng¢ dalszych uszkodzen maszyny.

10. Powoli wlej zywice do kadzi i upewnij sie, ze miesci sie w maksymalnej skali
kadzi.
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Rozpoczynanie drukowania

Dotgczony dysk USB zawiera plik wycinka, ktéry mozna wykorzystac do testu
drukowania. Plik R_E_R_F stuzy do okres$lenia optymalnych parametréw
ekspozyciji dla réznych zywic. Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale ,,
Wyszukiwarka zakresu ekspozycji zywicy”.

1. Podtgcz pamie¢ USB do odpowiedniego portu USB.

—_—

PHOTOM Moo 4

2. Nastepnie wybierz plik do wydrukowania.

f*Choose Files = Click Files
[ ar [ e
File: TEST

B

s

' 0 System

X Tools
1kl */

Uwagi:

CD Zaleca sie uzycie dostarczonego przez nas napedu USB. W przeciwnym
razie nalezy uzy¢ napedu USB, ktérego rozmiar pamieci nie przekracza 32G i
upewnic sie, ze jest sformatowany w systemie FAT/FAT 32.

Pliki do druku nalezy umiesci¢ w katalogu gtéwnym napedu USB, aby unikngé
btedéw odczytu.
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Recykling zywic

1. Po zakonczeniu drukowania zdejmij platforme, gdy zywica przestanie z niej
spadac. Usun model za pomocg metalowego skrobaka, a nastepnie umyj go 95%
alkoholem lub innym detergentem. Nastepnie wysusz i utwardz model.

2. Wiacz funkcje czyszczenia kadzi, gdy zywica jest czesciowo utwardzona, aby
usung¢ pozostatosci. W przeciwnym razie moze to spowodowac uszkodzenie folii

antyadhezyjnej lub ekranu LCD.

m Print | -Vat Cleaning / -Vat Cleaning / «Vat Cleaning

Print Complete
10s 20s 30S 40s 50s

5] I 5] (I

i Processing...
S ¢}

r 1
L

Usun arkusz zywicy

za pomocg
plastikowego
skrobaka

3. Jesli pozostata zywica, nalezy wylac jg przez wylewke kadzi i poddac
recyklingowi za pomocg filtra i lejka. Plik modelu lejka jest zapisany na
dotgczonym dysku USB, nalezy wydrukowa¢ model zgodnie z wtasnymi
wymaganiami.

4. Jesli drukarka 3D nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy wyczyscic
kadz z zywicg w odpowiednim czasie i przechowywac zywice w szczelnym
pojemniku z dala od swiatta.
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Miernik zasiegu ekspozyciji zywicy

»R_E_R_F” to skrét od »Resin Exposure Range Finder«. Funkcja ta stuzy do
okreslania optymalnych parametréw ekspozyciji dla réznych zywic.

1. Zaimportuj plik R_E_R _F zapisany na dysku USB do oprogramowania do krojenia.
W pliku znajduje sie osiem modeli. Czas ekspozyciji dla modelu 1 jest rowny ,,
normalnemu czasowi ekspozycji (s)” w pliku, a czas ekspozyciji dla innych modeli
zostanie zwiekszony 0 0,25 s.

Na przyktad:

Numery na modelach wskazujg ich kolejnos¢

2. Zgodnie z osobistymi wymaganiami, dostosuj czas ekspozycji
modeli, modyfikujgc ,normalny czas ekspozyciji (s)” w pliku. Gdy czas ekspozycji dla
modelu nr 1 zostanie zmieniony, czas ekspozycji dla innych modeli zostanie wydtuzony
00,25 s.

Na przyktad, gdy normalny czas ekspozycji jest ustawiony na 1,5 s,
czas ekspozycji dla modeli nr 1-8 wynosi: 1,5/1,75/2/2,25/2,5/2,75/3 /3,25 s.

3. Po wydrukowaniu wyjmij i wyczys¢ modele. Porownaj efekty
drukowania modeli i jako parametr drukowania wybierz czas naswietlania modelu, ktéry
spetnia Twoje potrzeby. Jako przyktad wezmy poréwnanie modeli A i B.

17



Miernik zasiegu ekspozycji zywicy

Mniej cylindrow Wiecej
cylindréw

* Model A ma wiecej otworéw i mniej cylindra. Jesli drukujesz wedtug parametru

modelu A, mozna wydrukowac wigcej szczeg6tow modelu, ale z duzym ryzykiem
niepowodzenia.

* Model B ma mniej otworéw i wiecej cylindra. Jesli drukujesz wedtug parametru

modelu B, model moze zosta¢ wydrukowany pomys$inie, ale z utratg niektérych
szczegotow.

Ponadto mozesz poréwna¢ mostki, igty lub inne czes$ci, aby wybraé

odpowiedni model i znalez¢ parametr. Jesli nie mozna wybra¢ zadnego z nich, zaleca
sie dostosowanie ,normalnego czasu ekspozycji (s)”.

Uwaga: NIE zmieniaj nazwy pliku ,R_E_R_F”, poniewaz drukarka 3D Anycubic moze
rozpoznac tylko TE nazwe pliku, aby uruchomic¢ te funkcje. Ponadto nie nazywaj innego
pliku ,R_ E R _F”.
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Konserwacja

Konserwacja kadzi z zywicag

- Usun utwardzong zywice z folii antyadhezyjnej: Kliknij przycisk Vat Cleaning (
Czyszczenie kadzi), a nastepnie usun arkusz utwardzonej zywicy, aby
zabezpieczyc folie. Nie uzywaj ostrych przedmiotéw do zeskrobywania
pozostatosci na folii..
= Vat Cleaning = Vat Cleaning = Vat Cleaning

20s 30S 40s 50s ’ ‘ _ ol

. I n - g i Remove the cured resin sheetwith plastic scraper.

Processing...

_ Exposure Status

Usun arkusz zywicy

za pomocg
plastikowego
skrobaka

- Wymiana folii : Statystyki czasu drukowania i warstw druku sg wyswietlane w
interfejsie stanu. Sprawdz je i wymien folie zwalniajgcg w odpowiednim czasie,
aby unikng¢ awarii drukowania lub nawet uszkodzenia drukarki.

m Status m Status
[=g Print Times: EB Print Times:
Move Z Vatcleanmg r 0 Print Layers: 0 Print Layers:
g . ® FEP Film: To be replaced L @ FEP Film: Normal

Exposure y &"\ (:)

Wymien folie uwalniajgca Kliknij przycisk resetowania
w tym momencie po wymianie

» Jesli nie uzywasz zywicy przez ponad dwa dni, przechowuj jg w
szczelnym pojemniku, z dala od swiatta.

« Jesli zywica jest zaplamiona na zbiorniku z zywicg, wytrzyj jg w
odpowiednim czasie.
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Konserwacja

Konserwacja osi Z

Jesli os Z wydaje gtosny dzwiek, natéz smar na srube pociggowa Z.

Czyszczenie

- Wyczy$¢ platforme drukujgca: Wyczysé platforme alkoholem i recznikiem
papierowym.

- Ochrona ekranu LCD: Jesli zywica utwardzita sie na ostonie ekranu,
nalezy jg natychmiast wymienié¢, aby chroni¢ ekran LCD.

Czyszczenie korpusu drukarki: Wyczys¢ korpus drukarki alkoholem.
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FAQ

Wykonaj wstepne kroki rozwigzywania problemoéw, korzystajgc z ponizszych
proponowanych rozwigzan lub skontaktuj sie z naszym dziatem wsparcia
technicznego, aby uzyska¢ dodatkowg pomoc.

1. Model nie przykleja sie do platformy

» Czas ekspozycji dolnej jest niewystarczajgcy. Zwieksz czas ekspozyciji.

* Powierzchnia styku miedzy modelem a platformg jest mata. Dodaj tratwe.
 Zte wypoziomowanie.

2. Oddzielenie lub rozszczepienie warstw

* Maszyna nie jest stabilna podczas drukowania.

* Folia uwalniajgca nie jest wystarczajgco napieta lub wymaga wymiany.
* Platforma drukowania lub zbiornik zywicy nie sg dokrecone.

* Predkos¢ podnoszenia jest zbyt duza.

* Model jest wydrgzony bez dziurkowania.

3. Przesuniecie warstwy
* Dodaj podpory.
» Zmniejsz predkos¢ podnoszenia.

4. Flokulki pozostawione w zbiorniku zywicy lub przyczepione do modeli

» Czas ekspozycji jest zbyt dtugi. Zmniejsz normalny czas ekspozycji i czas
ekspozyciji dolnej.

Dziekujemy za zakup produktow Anycubic! Przy normalnym uzytkowaniu i
serwisowaniu produkty majg okres gwarancji do jednego roku. Odwiedz centrum
wsparcia Anycubic (support. anycubic. com/en), aby zgtosi¢ wszelkie problemy z
produktami Anycubic. Nasz profesjonalny zespot obstugi posprzedazowej odpowie
W ciggu 24 godzin i rozwigze problemy.
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