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Drogi kliencie,
Dziekujemy za wybranie produktow Anycubic.

Byt mozZe jestes zaznajomiony z technologia druku 3D lub zakupites juz drukarki
Anycubic. Zalecamy jednak uwazne przeczytanie niniejsze| instrukcji, poniewaz
techniki instalacji i srodki ostroznosci moga poméc uniknac niepotrzebnych
uszkodzen lub frustracji.

W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt pod adresem https://support.
anycublc.com. Na stronie internetowej moZna réwniez uzyskac wiecej informacji,
takich jak oprogramowanie, filmy i modele.
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Anycubic - Pomoc techniczna

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

Zespol Anycubic



Instrukcja bezpieczenstwa

Podczas montazu i uzytkowania nalezy zawsze przestrzegac instrukcji
bezpieczenstwa, aby uniknac niepotrzebnego uszkodzenia drukarki 3D lub
obrazen ciala.

W przypadku jakichkolwiek problemow po otrzymaniu produktéw
prosimy o kontakt z naszym dzialem obslugi klienta.

W naglych wypadkach nalezy natychmiast odciac zasilanie drukarki 3D i
skontaktowac sie z naszym wsparciem technicznym.

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

Drukarka 3D Anycubic zawiera elementy, ktére moga spowodowac
obrazenia.

Zachowaj ostroZznosc podczas korzystania ze skrobaka i upewnij sie, ze
ostre czesSci maszyny i narzedzia znajduja sie z dala od ludzi.

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

Opary lub opary moga byc drazniace w temperaturach roboczych.
Zawsze uZywaj drukarki Anycubic 3D w otwartym i dobrze wentylowanym
miejscu.

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

Uzywaj drukarki Anycubic 3D w srodowisku o temperaturze 8°C-40°C i
wilgotnosci 20%-50%. Aby uzyskac optymalna wydajnosc, nie nalezy
przekraczac tego zakresu. Nalezy rowniez unikac bezposredniego
naslonecznienia.

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

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

5.087
1. Platforma
drukowania
2. Zbiornik
na zywice
3.Ekran dotykowy
6. Port USB

4. Przycisk startu

7. Port
Zasilania
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Papier poziomujgcy Instrukcja * 1 Pendrive™ 1 Kabel zasilania



Technical Specification

System operacyjny

System

Ekran dotykowy

Oprogramowanie

tacznosc¢

Specyfikacje

Ekran LCD

Zrédto $wiatta XY
Rozdzielczos¢ Os Z
Doktadnos¢

Sugerowana grubos¢ warstwy

Wyjscie zasilacza

Wymiary fizyczne
Wymiar
Objetosc¢ konstrukciji

Waga

WLAN

Zakres czestotliwosci

Tryby pracy

Photon Mono 4 Ultra

4.3-inch Capacitive Screen
Anycubic Photon Workshop

(also compatible with other software)

USB Drive, WLAN

7 inch 10K
COB light
9024* 5120

0.01 mm

0.01 -0.15mm
24V = 3A

231 mm(L) *236 mm(W) *430 mm(H)
153.4 mm(L) *87 mm(W) *165 mm(H)
5 kg

2.4 G (2.400-2.4835 GHz)
AP, STA, AP+STA mode



Zalecane ustawienia drukarki

. (D Default @& Default @ High Speed
Grupa parametrow ResinMNormal ResinFast Resin
Layer Thickness 0.05 mm 0.1 mm 0.Tmm
Normal iExpnsure 26 3 18¢
Time
Off Time 15
Bottom ‘Expcsure 30 s 305 15 <
Time
Bottom Layers 5 5 4
Z Lift Distance 5mm 5mm 5mm
Z Lift Speed gmm/s 20mm/s 20mm/s
Z Retract Speed 8mm/is 20 mm/s 20 mm/s
Anti-alias 1
1. Jesli obiekt do druku wymaga wysokiej doktadnosci,
uzZyj grupy ® i zmien poziom antyaliasingu na 16, a
rozmycie obrazu na 3.
2. Grupa (2)3) ma zastosowanie do modelu, ktdérego
grubosi wydraZenia nie przekracza 2 mm.
3. Grupa {2)8 moZe znacznie zwickszyt predkosc
drukowanta poprzez test przypadkow. Aby zapewnid
Uwaga powodzenie drukowania i predkosc drukowania, nie

modyfikuj parametrow przypadkowo.

4, Grupa musi pracowad z folia uwalniajacg ACF
dostarczons przez te drukarke, aby uniknac
niepowodzenia drukowania. Folia moze byc¢ uzywana do
drukowania 45000 warstw.

5. Grupa & ma zastosowanie tylko do Zywicy Anycubic o
duzej predkosci.

6. Zapoznaj sie ze stronami 18-19, aby uzyskac instrukcje
dotyczgce grup parametrow.

— Powyzsze dane pochodza z laboratorium
Anycubic i stuza jedynie jako punkt odniesienia.



Przewodnik Po Menu

Uwaga: Obecny interfejs jest tylko do celow informacyjnych. Aby uzyskac
dokladne informacje, zapoznaj si¢ z najnowszym oprogramowaniem
ukladowym.

Print

Drukuj

Przelacz na lokalny/dysk
USB/iste plikow w chmurze

Edytuj pliki
Kliknij, aby wejs¢ do Strona w
szczegolow pliku gore
Strona w
dot
Szczegoly pliku:
Wydruku

informacje o pliku

Ustawienia funka)i
drukowania

Rozpoczni
drukowane



Przewodnik Po Menu

Narzedzia
Os Z:
Przesun Z o 0,1 mm

/1 mm/10 mm/50 mm
Powrot do zera

Przesun os Z w gore

Zalrzymaj PR
PROsIMENeos! £ _Wejdz do interfejsu
poziomowania

Przesun os Z w dol

Ekspozycja:

Wybierz obraz do
ekspozycii

Ustaw czas ekspozyciji

Rozpocznij ekspozycje

Rozjasnianie:

Ustaw czas
ekspozycji

Start
ekspozyc)

Inne:

Fodgrzewanie
__kadzi z Zywica

Podawame |
pabieranie

Samokontrola

10



Przewodnik po Menu

Informacje
Logi wydrukéw:

mpge  Historia wydruku, nacisnij i

przytrzymaj, aby edytowac

Kliknij, aby sprawdzic wiecej
Szczegc':ri_c':w

Urzadzenie:

Typ maszyny

Pojemnosé dysku [NHNECNNENNNNNe—
Statystyka czasu druku

Reset fabryczny
Identyfikator drukarki

Wersje:

Wersja systemu

Wersja aplikacji
o | USB upgrade

Update

13



Przewodnik Po Menu

Ustawienia

Aplikacja:
Stan pofaczenia aplikacji Status polaczenia
WLAN )
Polaczenie WLAN
Potaczenie aplikaci
Punkt dostepowy
drukarki (ktory jest
ukryty, gdy siec jest
polaczona)
WLAN:
Polaczenie WLAN
Ustaw server
Sprawdz CN drukarki
Adres IP
Mac
Jezyk:
Ustaw jezyk
System:
Wiacz/wylacz drwiek i

kalibracje ekranu

Formatuj pamiec Napraw magazyn

wewnetrzna/plik USB

Informacje

14



Prosze umiescic drukarke 3D na stabilnym, réwnym stole roboczym i uzywac
jej w otwartym, dobrze wentylowanym miejscu, z dala od swiatla slonecznego.
Unikaj uzywania drukarki w miejscach ze Zrédlami Swiatla ultraficletowego (
takimi jak lampy fluorescencyjne lub lampy dezynfekujace UV), aby zapobiec

stabym wynikom drukowania. Przy pierwszym uzyciu nalezy postepowac
zgodnie z instrukcja, aby zakonczyc przygotowania.

1. Rozpakuj, wyjmij maszyne i jej akcesoria i sprawd? je.

2. Zainstaluj folie ochronna ekranu.

& u@h = | |||| I :
T — - —— S~
7

N Y

Zdejmij folie ochronna i Zdejmi folie ©, a nastepnie Wycisnij
wyczysc ekran LCD wyrownaj jg z otworami cherzvki
montazowymi, aby przykleic ngietrzhé

folie ochronng ekranu.

Zdejmij folie -

3. Podtgcz zasilacz i kliknij przycisk start, aby wigczy¢ drukarke. Aby wytgczyé,
przytrzymaj przycisk start przez 2 sekundy.

13



Przygotowania

4. Ustaw jezyk systemu iwybierz lokalizacje serwera. Uzytkownicy w
Chinach kontynentalnych powinni wybra¢ ,,Chiny”, uzytkownicy w innych
krajach i regionach powinni wybra¢ ,,Globalny”.

Please select the system language Please seloct the server location

English LLIo4

ANYCUBI
Deutsch Pyccim mstin NARRHEIC

Initial setup on first launch

[_(ﬂ ,_C JEng \3313‘ . n"

Odkre¢ cztery $ruby na Wsun platforme na
platformie wydruku nosnik platformy

6. Poziomowanie.

10mm 50mm

u Levei: r: faper

NS

@ m i e |

Umies¢ papier poziomujgcy Kliknij przycisk Rozpocznij
na ekranie LCD Poziomowanie poziomowanie
: = T @ Podczas
s wyciggania papieru
—— poziomujgcego wystepuje

znaczny opor lub nie
mozna go wyciggngc

\

Delikatnie nacisnij platforme,
dokrec cztery sruby

7. Ustaw pozycje zerowg

ted

e
Please tighten the screws of
the printing platform

14



Przygotowania

8. Wybierz obraz ekspozycji, ktéry chcesz przetestowac po zatrzymaniu sie
platformy.

Z-axis B Cloarup Other

o |

10mm S0mm

o m i

Biata czes¢ to
L obszar ekspozyciji
9. Zamontuj zbiornik na

zywice. @

I\

Umies¢ kadz z zywicg z Dokre¢ dwa pokretta
ndézkami w otworach
lokalizacyjnych

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

10. Sprawdz folie uwalniajgca. Jesli folia jest uszkodzona, wymieh jg natychmiast, aby
unikngc¢ dalszych uszkodzen drukarki 3D.

11. Powoli wlej zywice do kadzi i upewnij sie, ze zywica miesci sie w maksymalnej
skali kadzi.

15



Rozpoczynanie drukowania

Rozpocznij drukowanie na drukarce 3D

1. Uzyj oprogramowania Anycubic Photon Workshop do przetworzenia
pliku modelu 3D. Instalator i instrukcje sg zapisywane na dysku USB.

2. Podczas ustawiania parametréow w Anycubic Photon Workshop istniejg
trzy grupy parametréw, ktére mozna zastosowac do wydruku o réznych
potrzebach. Dotgczony dysk USB zapewnia réwniez pliki w trybie
normalnym, szybkim i szybkim, ktérych mozna uzyc¢ do testu wydruku.

Mozesz wybrac¢ plik do wydrukowania zgodnie ze swoimi osobistymi
wymaganiami.

ol >
= ER
== &3 =m [0
= - (50 S e |
- = &5
[0:300m 1500 o N

o’

Wybierz grupe parametréw zgodnie z osobistymi wymaganiami
1. Default Resin_Normal: drukuj z normalng predkoscia

« Zastosuj do wszystkich zywic Anycubic.

« Jesli obiekt do druku wymaga wysokiej doktadnosci, zmieh poziom antyaliasingu
na 16, a rozmycie obrazu na 3.

2. Default Resin_Fast: drukuj stosunkowo szybko dzieki optymalizaciji
sterowania ruchem osi 2

« Zastosuj do wszystkich zywic Anycubic.
* Grubos¢ warstwy wynosi 0,1 mm.
 Zastosuj do modelu, ktérego grubos¢ wydrgzenia nie przekracza 2 mm.

* Folia uwalniajgca ACF jest niezbedna, aby unikng¢ niepowodzenia wydruku.
Mozna jej uzy¢ do wydrukowania 45000 warstw.

16



Rozpoczynanie drukowania

3. High Speed Resin: drukuj z duza predkoscia dzieki optymalizaciji
sterowania ruchem osi Z

« Stosuj wylgcznie do zywicy Anycubic high speed.
* Grubosc¢ warstwy wynosi 0,1 mm.
* Stosuj do modelu, ktérego grubos¢ wydrgzenia nie przekracza 2 mm.

* Folia uwalniajgca ACF jest niezbedna, aby unikngé niepowodzenia
wydruku. Mozna jej uzy¢ do wydrukowania 45000 warstw.

3. Zapisz pociety plik na dysku USB.

4. Podtgcz dysk USB do drukarki

" Dysk USB: ‘

1. Zaleca sie korzystanie z dostarczonego przez nas dysku USB. Jesli korzystasz z :
wiasnego dysku USB, upewnij sig, ze jest on sformatowany w systemie FAT/FAT 32ima |

rozmiar pamieci mniejszy niz 64 GB.

2. Aby zapewnic prawidtowe odczytywanie plikébw, umiesc¢ pliki do wydrukowania w
 katalogu gtéwnym dysku USB.

5. Nastepnie wybierz plik do wydrukowania.

17



Rozpoczynanie drukowania

6. Ustaw funkcje drukowania (opcjonalnie). Po zakohczeniu ustawien
rozpocznij drukowanie.

- Wykrywanie awarii: Podczas drukowania drukarka automatycznie monitoruje
warunki, ktére mogg spowodowac niepowodzenie wydruku, aby unikngc
marnowania zywicy lub

uszkodzenia drukarki. Gdy drukarka wykryje nieprawidtowy stan, automatycznie
wstrzyma zadanie drukowania i wyswietli raport o btedzie. Prosze

sprawdzi¢ podzielony plik i model zgodnie z raportem. Wykrywanie awarii
jest domysinie wigczone.

Wykrywanie nieprzywierania na spodzie
Sprawdza, czy model przylega do platformy wydruku.
Gdy drukarka wykryje, ze model nie przylega do platformy, prosze

sprawdzi¢ dolny czas ekspozycji pocietego pliku.

-Kompensacja wylaczenia: Gdy obszar ekspozycji jest duzy podczas
drukowania, ze wzgledu na napiecie powierzchniowe i charakterystyke zywicy,
mogg wystapi¢ problemy, takie jak opdznienie osi Z lub opdznienie reflowingu
zywicy, skutkujgce niepowodzeniem drukowania.

Funkcja jest domysinie wigczona.

-Inteligentne zwalnianie: Funkcja moze poprawi¢ wskaznik powodzenia
drukowania poprzez optymalizacje algorytmu. Wigczenie inteligentnego
zwalniania podczas drukowania z domysing grupg parametréw resin_normal
moze rowniez zwiekszy¢ predkos¢ drukowania.

Funkcja jest domysinie wytaczona.

-Podnies o0s Z do géry: Po zakonczeniu drukowania platforma drukowania
zostanie podniesiona do gory.

18



Rozpoczynanie drukowania

7. Przed drukowaniem drukarka sprawdza stan sprzetu, objetos¢ zywicy i
pozostatosci przed kazdym zadaniem drukowania. W przypadku
wystgpienia btedu drukarka wyswietli kod QR btedu. Zeskanuj kod i
postepuj zgodnie z instrukcjami.

-Wykrywanie pozostatosci: Przed drukowaniem sprawdz, czy w
zbiorniku z zywicg znajdujg sie state pezostatosci (wysokos¢ > 3 mm,
przekrdj > 9 mm). Jesli zostang wykryte pozostatosci, wyczys¢ zbiornik i
sprawdz ponownie.

-Wykrywanie zywicy: Przed drukowaniem sprawdz, czy zywica w
zbiorniku jest wystarczajgca do ukonczenia zadania drukowania.
Zazwyczaj wymagana objetosc jest nieco wieksza niz objetos¢
oszacowana przez oprogramowanie Slice

Rozpocznij drukowanie w aplikacji Anycubic

Aby sterowac drukarkg zdalnie, najpierw potacz jg z aplikacjg
Anycubic.

1. Potgcz sie z siecia.

wercum
-
v

o m I
o m i

2. Wyszukaj ,,Anycubic” w App Store lub Google Play lub zeskanuj kod QR na
drukarce, aby pobrac aplikacje Anycubic. Nastepnie zarejestruj sie i zaloguj.

19



Rozpoczynanie drukowania

3. Dodaj drukarke w aplikacji Anycubic.

Workbench < Add printer
Scan the QR code of device CN
EJ Fil >0 Task >
Jrite 9 Type of printer: Anycubic Photon Mono 4 Ultra
N App WLAN Language System a ax<?
————— WLAN Anycubic >
|
| Anycubic App Not connected | >
|
= I tcan code to install Anycubic App
[ | 1. Complete the assembly of the printer Login to the App and scan the QR code to add thd
2. Turn on the printer switch and complete the
networking operation

3. Scan the QR code of the device CN

Zeskanuj kod QR, aby
dodac drukarke

Connect Anycubic prini**heck pjnting status anytime
|
1

Help More>

How to replace the motherboard

(§)
Workbench Search model @'\

4. Rozpocznij drukowanie w aplikacji Anycubic.

Workbench < Print Online slicing
Cloud Local
El File >0 Task >
Printer: Anycubic Photon Mono 4 Ultra
Printer More> N =
| Type: model file
| [ s Size: 54.35MB
Anycubic Photon Mono 4 Ultra | S ).
ki =) 2024-12-1210:00:00
—_—
Total printing time: 0 hour 0 min Print
Total consumption Resin: 0ml
Printer type: Anycubic Photon Mono 4 Ultra
TEST 2.stl
.o
Type: model file
model recommendation € Change: iy ‘Size: 54.35MB
¢ : 54,
2024-12-1210:00:00
Print /
I
| 11.11722.22433.33mm
XXX XXX XXX
« XXX - XXX © XXX nycuble Photon Meno 4 Ultea
| Slicing template
Help More > - Speed first Highspeed
®
Workbench Search model

Rozpocznij drukowanie na Anycubic Photon Workshop

Uruchom instalator na dysku USB, aby zainstalowaé oprogramowanie
do krojenia Anycubic Photon Workshop. Nastepnie zalogu;j sie i powigz
drukarke, aby rozpoczg¢ drukowanie w oprogramowaniu. Aby uzyskac
szczegobtowe informacje, zapoznaj sie z instrukcjami Anycubic Photon
Workshop na dysku USB.

20



Resin Recycling

1. Po wydrukowaniu usun platforme, gdy zywica przestanie kapac z platformy.
Usun model metalowg skrobaczkg, a nastepnie umyj go 95% alkoholem lub
innym detergentem. Nastepnie osusz i utwardz model.

2. Wiacz funkcje czyszczenia kadzi, gdy zywica jest czeSciowo utwardzona, aby
unikngé uszkodzenia ekranu LCD

Usun arkusz zywicy

za pomocg
plastikowego
skrobaka

3. Jesli pozostata zywica, wylej ja przez wylewke kadzi i poddaj recyklingowi za
pomocag filtra i lejka. Plik modelu lejka jest zapisany na dotgczonym dysku USB,
wydrukuj model zgodnie z wkasnymi wymaganiami

()

4. Jesli nie bedziesz uzywac drukarki 3D przez dtuzszy czas, regularnie czy$¢
zbiornik na zywice i przechowuj zywice w szczelnym pojemniku, chronigc jg
przed Swiattem.

21



Wyszukiwarka zakresu ekspozycji Zywicy

+«R_E R F” to skrot od ,,Resin Exposure Range Finder”. Ta funkcja stuzy do
wyszukiwania optymalnych parametrow ekspozycji dla réznych zywic.

1. Zaimportuj plik R_E_R _F, ktory jest zapisany na dysku USB, do
oprogramowania do krojenia. W pliku znajduje sie osiem modeli. Czas ekspozycji
dla modelu 1 jest rewny .normalnemu czasowl ekspozycji (s)” pliku, a czas
ekspozycji dia innych modeli zostanie zwickszony o przyrost 0,25 s.

Na przyklad:

Numery na modelach wskazuja kolejnosc

2. Zgodnie z osobistymi wymaganiami dostosuj czas ekspozycji modeli,
modyfikujac .normalny czas ekspozycyl (s)” pliku. Gdy czas ekspozycjl dla
Modelu nr 1 zostanie zmieniony, czas ekspozycji dla innych modeli zostanie
zwigkszony o przyrost 0,25 s.

Na przyklad, gdy normalny czas ekspozycji jest ustawiony na 1,5 s, czas
ekspozycji dla Modelunr 1-8 wynosi: 1,5/1,75/2/225/25/2,75/3/ 3,25 s.

3. Po wydrukowaniu wyjmij | wyczysc modele. Poréwnaj efekt wydruku modeli i
wybierz czas ekspozycji modelu, ktéry spelnia Twoje potrzeby, jako parametr
wydruku. Wezmy jako przyklad porewnanie modeli A i B.

23



Wyszukiwarka zakresu ekspozycji Zywicy

i
e e S

Mniej cylindrow Wiecej cylindrow

= Model A ma wiece] otworow | mniej cylindra. Jesh drukujesz wedlug parametru

modelu A, mozna wydrukowac wiece| szczegolow modelu, ale z duzym ryzykiem
niepowodzenia.

» Model B ma mniej otwordw i wigcej cylindra. Jesli drukujesz wedlug parametru
modelu B, model moze zosta¢ wydrukowany pomysinie, ale z utrata niektérych
sZczegolow.

Ponadto mozesz porownac mostki, igly lub inne czesci, aby wybra¢ odpowiedni
model | znalezc parametr. Jesh nie mozna wybrac zadnego z nich, sugeruje sie
dostosowanie jnormalnego czasu ekspozycji (s)”

Uwaga: NIE zmieniaj nazwy pliku .R_E R _F”, poniewaz drukarka 3D Anycubic moze

razpoznac tylko TE nazwe pliku, aby uruchomic te funkcje. Ponadto nie nazywaj innych
plikow R_E_R_F"
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Konserwacja

Konserwacja zbiornika zywicy

* Usun utwardzong zywice z folii zabezpieczajgcej: Ustaw czyszczenie, a
nastepnie usun utwardzong zywice, aby chroni¢ folie. Nie uzywaj ostrych
przedmiotoéw do zdrapywania pozostatosci z folii.

Other

10rm@m 50mm

[
-
®©
o
-+

Qo m

Usun arkusz zywicy

Za pomocg
plastikowego
skrobaka

* Wymiana folii zwalniajacej: Statystyki warstw druku sg wyswietlane w Other
Self-check. Sprawdz je i wymien folie zwalniajgcg na czas, aby unikngé awarii
druku lub nawet uszkodzenia drukarki.

NYCUBIC  >.axis  Exposure Clear up IS Iy Zeaxs NP oar et -axis Exposure Clearup i  Other
® ‘Qf1mm“| 1mm 10T 5]mm 1 = - Self-check > Force Detection

'WLAN Module

Print Layer 0Q

Kliknij przycisk resetowania
po wymianie

» Jedli nie uzywasz zywicy przez ponad 48H, przechowuj jg w
szczelnym pojemniku, z dala od Swiatta.

« Jesli zywica jest zaplamiona na zbiorniku zywicy, wytrzyj ja w
odpowiednim czasie.

Konserwacja osi Z
Jesli 0$ Z wydaje gtosny dzwiek, nalezy nasmarowac srube pociggowg osi Z.




Konserwacja

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego

* Aktualizacja przez USB: Odwiedz oficjalng strone internetowa, aby
pobrac¢ oprogramowanie uktadowe i zapisa¢ je na dysku USB, ktory nie
ma zadnej innej wersji oprogramowania uktadowego. Nastepnie wtoz
dysk USB do drukarki, aby dokonac¢ aktualizaciji.

* Aktualizacja przez OTA: Jesli sieC jest podtgczona, wykonaj
aktualizacje bezposrednio przez OTA.

Czyszczenie
» Wyczys¢é platforme drukujaca: Wyczys¢ platforme alkoholem i
recznikiem papierowym.

» Zabezpiecz ekran LCD: Jesli na folii ochronnej ekranu utwardza sie
zywica, nalezy natychmiast wymienic folie.

* Wyczys¢ korpus drukarki: Wyczys¢ korpus drukarki alkoholem.
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Wykonaj wstepne kroki rozwigzywania probleméw, korzystajgc z ponizszych
proponowanych rozwigzan lub skontaktuj sie z naszym dziatem wsparcia technicznego,
aby uzyskac¢ dodatkowg pomoc

Drukowanie

1. Model nie przykleja sie do platformy

» Czas ekspozycji dolnej jest niewystarczajgcy. Prosze zwiekszy¢ czas
ekspozycji.

* Powierzchnia styku miedzy modelem a platformg jest mata. Prosze dodac¢
tratwe.

2. Oddzielenie lub rozwarstwienie 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 warstw

* Dodaj podpory.

* Zmniejsz predkos¢ podnoszenia.

4. Flokulki pozostawione w zbiorniku zywicy lub przyczepione do modeli

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

26



FAQ

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

Potaczenie z chmurag

1. Potaczenie WLAN nie powiodio sie
* Nazwa WLAN lub hasto sg nieprawidtowe. Zresetuj siec i potgcz sie ponownie.

» Sie¢ WLAN jest niedostepna. Dotgcz do dostepnej sieci. Nastepnie zresetu;j
sieC i potgcz sie ponownie.

2. Nie udato sie doda¢ drukarki w aplikaciji

» Sprawdz ,Lokalizacja serwera”. Uzytkownicy z Chin kontynentalnych powinni
wybrac¢ ,,Chiny”, uzytkownicy z innych krajow i regionéw powinni wybrac ,,
Globalny”.

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