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Vazeny zakazniku,

Dékujeme, Ze jste si vybral produkty od znagky ANTCURIC]

Mozna 30 tiskovych technologii znate, nebo jste si product znacky

poridil jiz drive, nicméné doporucujeme, abyste si tuto prirucku peclivé precetli.
Techniky instalace a bezpec¢nostni opatreni v této prirucce vam mohou pomoct
zabranit zbytecnému poskozeni nebo frustraci.

Vice informaci naleznete:

1.http:/ /www.anycubic.com/

ANYCURIC web poskytuje software, videa, modely, poprodejni servis atd.
Navstivte nasi webovou stranku pro technickou podporu a pravdépodobné
zodpovime nebo vyresime vsechny otdzky za vas!

Odkazy na stranku Facebook a kanal YouTube jsou uvedeny nize.

ANTTCURIC Website

Facebook Youtube channel

Tym ANYCURIC

Copyrighted by "Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd ", all rights reserved.
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Bezpecnostni pokyny

Béhem montdze a pouzivani vzdy dodrzujte bezpecnostni pokyny, abyste

predesli zbyteCnému poSkozeni 3D tiskarny nebo zranéni.

ﬂ Pokud mate né¢jaké problémy po obdrzeni produktii, kontaktujte nejprve
nas zakaznicky servis.
‘K Pti pouzivani Skrabky bud’te opatrni. Nikdy nesmérujte Skrabku do

ruky.
d) V piipadé nouze okamzité pieruste napajeni ANYCURIC 3D tiskarny a

kontaktujte technickou podporu.

anvccuric 3D tiskarna obsahuje pohyblivé ¢asti, které mohou zpésobit
zranéni.

@ Pfi ¢iSténi / brouSeni potiSténych modell se doporucuje pouzivat ochranné
bryle, aby se zabranilo kontaktu malych ¢asti s o¢ima.

2 . C 1, C e w1y , . o
>< Uchovavejte 3D tiskarnu a jeji ptisluSenstvi mimo dosah déti.

Pary nebo vypary mohou byt pii provozni teploté drazdivé. aNnvrcuRic
3D tiskarnu vZdy pouzivejte na otevieném a dobie vétraném miste.

@ ANTYCURIC 3D tiskarna nesmi byt vystavena vodé ani desti.

@\ ANTYCURIC 3D tiskarna je navrzZena pro pouziti pii okolni teploté v
rozmezi 8°C-40°C a vlhkosti 20% -50%. Prace mimo tyto limity mtize

vést k tisku v nizké kvalité.

#a Nerozebirejte 3D tiskarnu, v ptipad€ jakychkoli dotazli se obratte na
technickou podporu
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Printing

Technologie:

Velikost:

Presnost tisku:

Presnost polohovani:
Mnozstvi extrudéru:
Prameér trysky:
Rychlost tisku:

Travel Speed:
Podporované materialy:
Teplota

Okolni provozni teplota:

Provozni teplota extrudéru:

Provozni teplota tiskového loze:

Software
Slicer Software:
Formaty vstupniho

softwaru:

Formaty softwarového vystupu:

Pripojeni:
Elektiina
Vstupni napéti:
Rozméry
Rozméry tiskarny:

Cistd hmotnost:

Technické specifikace

FDM (Fused Deposition Modeling)
cp370mm(D) *455mm(H)
0.05-0.3mm

X/Y/Z 0.0125mm

Single

0.4 mm

20--150mm/s

100mm/s

PLA,ABS, HIPS, TPU

8°C-40°C
max 250°C

100°C

Cura, Smplify3D, Repetier-HOST
STL,.0BJ, JPG,PNG

GCode

Pamétova karta; Datovy kabel

110V/220V AC, 50/60Hz

580mm*520mm*1020mm
~19.2kg
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Obsah baleni

www.anycubic.com

IL1L]
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M5%*25 sroub
24PCS

Drzak vidkna 1 jednotka M3 *
5 M4 * & T-matice-2 PCS kazdy

111111

& 5 & & & &

ANTCURBIC PREDATOR

M3 *16 Sroubové a
mosazné ocko po 6 ks

M3 * 16 Sroubové a

mosazné ocko po 6 ks

111

—

Vlakno 1PCS M4*5 sroub Vyrovnavaci
3PCS senzorova sada 1PCS
gy i
=5 -
napajeci Datovy kabel 1PCS Servisni karta 1PCS
kabel 1PCS
[ ]

1

it

Navod k Pametova karta a ctecka Sada naradi
pouziti 1PCS karet, kazda po1 ks 1 unit
Extra tiskova GSﬁC:ﬂiZ hh;na t]: Stea Rukavice a

hlava 1PCS HrE L spachtle po1ks

1PCS kazdy

¥



http://www.anycubic.com/

www.anycubic.com Prehled produktu

elektronicka ovladaci
skiinka |
Q:REDATDR

TFT obrazovka

Senzor vldkna

| Celni pohled |

Pruzina

Extrudér
Teflonova napajeci trubice

Trubka z uhlikovych

vidken ) ,
Tiskova hlava

:
I
—
AL 13
L L9
S
<F-|\

Deska predpinace femenu

Tiskova platforma /
vyhfivany pas

%
|
;
7
Alei

(Odstrarite pri tisku) =y Tryska

Dolni trojuhelnik

Chladici

Chladici ventilator ventilator modelu

pro horkou vodu

Vzduchovod

Vyrovnavaci modul
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Prehled produktu

Drzak vldkna

Vypinac

Slot pro pamétovou kartu

Datovy kabel

| Pohled zezadu Posuvnik kladky

Vertikalni paprsek
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Nabidka menu

Hlavni menu

&) & &

Print Setup Tools
| Tisk | Nastaveni

Menu=Setup

BUEE

English/# Teplota Motor  Status
Rychlost

l Nastroje

Home Axis Preheat Cooling

BE0S

Viakno Reset Vice

Hlavni menu

Teplota trysky / cilova teplota

Zadejte seznam tisku

I vice

| I 4 3
L]

‘ t t
TP Help Info Level

Teplota vyhivané desky/Teplota cile

&) (3

Zadejte seznam nastaveni

Zadejte seznam ndstroju

Tisk MNastaven

Nazev stroje

ANTCURIC - PREDATOR

Stav tiskdrny
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Nabidka menu

Page up

Page down

Aktualizujte seznam

Navrat do vychozi nabidky

Tisk
Vytisknéte vybrané
soubory na pametové
far PRNT | pEsume
Obnovit vypadek formulare (plati pouze
pro offline tisk z pamétove karty)
Nastaveni

English /FfR: Zménit jazyk (Anglictina/Cinstina)

Teplota:

Teplota trysky

Menu=Setup>Temperaturs

Current EO Temp
200°C 200°C

Teplota vyhFivané desky

Upravte teplotu trysky (170 - 250 ° C)

Current Bed Temp
60°C 60°C

Nastavit teplotu vyhfivané desky (0-100 °C)

Motor: Zakaze vSsechny motory (plati pouze v pripadé , Ze zarizeni netiskne)

Status: nasledujici s * plati pouze pro offline tisk, tj. tisk z pamétove

karty)

Slozky’

cAas
teplota trysky / cilova teplota
Coordinates for X/Y/Z axis

Menu> Setup >Status

Fil
LEVEL_TEST. gcode

Print Rate

Time
00: 00

Progress™

EQO Temp

24/ 0°C

Heated bed Temp/Target Temp

Pauza tisku*

Zpét do menu

Stop print*



Nabidka menu

Speed:

Menu> Setup ~Speed

Nastaveni otacek ventilatoru (0-100%)

Rychlost vétrdku Current Il
Rychlost tisku - Print Rate Upravit rychlost tisku (50 -999%)

Navrat: Navrat do vychozi nabidky

Nastroje
Domovska stranka: (plati pouze tehdy, kdyz
StrOj netiSkHEJ Menw>Teols>Auto Home

Click to home X - - Click to home Y
Click to home Z - - Click to home All

a Zpét

Osa: (plati pouze tehdy, kdyz stroj netiskne)

Menu=Tools>Mave Axis

..-..- Pohybujte osou X doleva / dopravao0,1 /1,0 /10 mm
..-... Posunuti osy Yvzad /vpredo 0,1 /1,0 /10mm
.....- Posun dolti / nahoru osyZo 0,1 /1,0 /10 mm

THE | »e

Rezim rychlosti pro pohyb osy Nizky / 5tredni / Vysoky

Predehrat: (plati pouze tehdy, kdyz stroj netiskne)

Matu>Tools>Preheat

eplota trysky / cilové teplota B emp|Bec Temp Teplota vyhr-ivaného pdsu / cilovd
(lepnutim predehrejete PLA -] [ teplota Klepnutim predehrejete AB5

- Vratit se




Nabidka menu

Chlazeni: Preruste napajeni horké a vyhrivané desky (plati pouze tehdy, kdyz
stroj netiskne)

Filament: (plati pouze pro offline tisk)

Homa=Setup-Filamen

—_ S EO Temp Automaticky zahreje na
Automatické zahfivani na L nastavenml:){e o tuJ o
nastavenou teplotu pro vlakno p p

-) - odstranéni vldkna
Prestarnte filamentovat / vyjmout . Zpét

Reset: vyskakovaci okno pro rozhodnuti, zda restartovat zakladni desku

Vice:

Menu=Tools

Click to calibrate

Zakladni popis menu

.I E Skisknéte pro vyrovnani
TP Help Info T Informace o produktu

Zpét

I
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Instalace

1 Instalacni ¢ast obsahuje 1. Instalace rdmu 2. Kabelaz 3. Instalace drzaku

naplné a naplné

2 Béhem montaze bud’te opatrni, protoze nékteré ¢asti mohou mit

ostré hrany.

3 Doporucuyje se pouzivat plochou plochu a umistit soucasti fadnym
zpusobem pro rychlou montaz.

4. Barva né€kterych ¢asti se mize liSit od barvy v manualu, ale
montaz je stejna.

5 Firmware byl pfedem nahran na zakladni desku. Po dokon¢eni montaze
vloZte vlakno a vyrovnejte platformu, abyste mohli zahdjit prvni zkusebni
tisk.

Poznamka: vSechny jednotky tiskarny byly zkontrolovany a otestovany
pro tisk. V nékterych pripadech proto mohou na tiskové hlavé nebo na
vyhf#ivané posteli ztstat velmi malé stopy. Ty neovlivni kvalitu tisku a to
znamena, Ze tiskarna byla testovana na kvalitu. Mezitim poskytujeme dalsi
hot end pro ptipad, Ze byste jej v budoucnu museli vymeénit. Vzhledem k
tomu, Ze je stroj vétsi, doporucuje se jeho instalaci dvéma osobam.

Dé&kujeme za pochopeni.

Team ANYCURIC
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1--- — Instalace
1. Instalace ramu

(1) Jak je znazornéno nize, opatrné polozte elektronickou ovladaci skririku (tézky
trojuhelnik) vzhiru nohama na rovnou plochu, zarovnejte tyto t¥i svislé paprsky s
ovladaci skrini a vodi¢ motoru vlozte do Z motord na svislych paprskach. Upevnéte
tyto paprsky k ovladaci skririce pomoci 12 kusa sroubd M5 * 25.

f

Motor wire

(2) Jak je znazornéno na nasledujicim obrazku na nasledujici strance, opatrné polozte
spodni trojuhelnik do sedu na tyto svislé paprsky. Vezméte prosim na védomi orientaci
dolniho trojuhelniku a zarovnejte ji s hornim trojahelnikem. Potom zajistéte spodni
trojuhelnik k témto svislym paprskam pomoci 12 kust sroubl M5 * 25.

10
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Instalace

M5*25

s

L

[

Zarovnejte dva otvor
stejnym smérem

Deska predpinace bezpec¢nostniho pasu maze béhem instalace drzet spodni trojuhelnik

11
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1--- — Instalace

(3) Jak je znazornéno na obrazcich, peclivé otocte tiskarnu ve svislé poloze a pripojte vodi¢ vyhfivané postele k elektronické
ovladaci skfini. Vyhtivany drat postele miZzete zastr¢it do jednoho ze svislych paprskd, jak je zndzornéno nize.
| ™ - "

Uereonran

Theheaﬁ
wire goep

Zasunte drat do

paprsku.
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1--- — Instalace
(4) Pro udrzeni ohratého dratu desticky na misté mazete pouzit jeden kryci prouzek

zajistéte drat vyhtivané desticky ve svislém paprsku, jak je znazornéno nize. Tento kryci

prouzek je umistén nahodné na jednom z nosnikd v tovarné, prosim, najdéte ho.

(3) Pripravte sadu tiskovych hlav a pomoci Sesti Sroubl M3 * 16 a mosaznych ock{ pripevnéte Sest
trubek z uhlikovych vldken k tiskové hlavé, jak je znazornéno nize.

13
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1--- — Instalace

(3) Zajistéte extrudér k posuvnym kladkam tremi Srouby M4 * 5 a tremi
pruzinami (dbejte na smér pruzin). Vlozte teflonovou hadicku z tiskové hlavy do
extrudéru se zapnutym rychlym konektorem.

/ \
-
/’ y
I’}

i
J <— Quick connector

Teflonova hadicka musi byt zasunuta
az do konce extrudéru

(5) Pomoci dvou sroubd M3 * 5 nainstalujte snimac vlakna do elektronické
ovladaci skrinky. Ujistéte se, Ze jsou otvory pro podavani vlakna zarovnané.

N
Otvor snimace vldkna musi byt
zarovnan s privodnim otvorem z
horniho trojuhelniku. 14
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1--- — Instalace

2. Zapojeni

(1) Zapojeni Ize provést shora dolt k tiskové hlavé. Nejprve vilozte vodic senzoru
vlakna do senzoru vlakna. Poté vlozte vodi¢ motoru vytlacovaciho stroje do
motoru vytlacovaciho stroje. Nakonec pripojte vsechny tyto signalni koliky k
prislusnym portam na tiskové hlavé prislusnym stitkem.

PREDATER L

VytlaCovaci drat motoru
"LEVE "je
pro nivelaci
pozdéji.

3. Instalace drzaku naplné a naplné

(1) pouzijte dva Srouby M3 * 5 k nastaveni drzaku vlakna, pak pouzijte dva pary Sroubld M4 * 6 a matice T

k upevnéni drzaku vldkna na elektronickou ovladaci skfiriku (horni trojuhelnik).

M3*5

Predinstalované srouby a

T matice 15
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www.anycubic.com

R Instalace
(2) Vyberte spravny napétovy rezim podle mistnich hodnot napéti (11 'nebo 220

V). Spinac je uvnitf napdjeciho zdroje a vychozi hodnota je 220V. K pohybu
spinace lze pouzit hexadecimalni klavesy. Nakonec znovu zkontrolujte zapojeni a

zapojte napajeci kabel a zapnéte tiskarnu.

V nékterych pripadech je 220V oznaceno jako
,230“, 110V oznaceno jako ,,115“.
Umistéte vlakno na drzak vldkna, poznamenejte si smér podavani civky.

16


http://www.anycubic.com/

www.anycubic.com

1--- — Instalace
(3) Instalace vlakna: vlakno uvolnéte a narovnejte, protahnéte jej senzorem
vlakna a potom stiskem drzadla na extruderu vlozte vldakno, dokud vlakno
nedosahne k teflonové trubici. Kliknéte na "Nastroje", "Filament", "Filament

in", a kliknéte na "OK" v rozbalovacim okné pro zahrati trysky.
[

Cokl extrusion prevented, mozna mnohem rychlejsi nez pramérna. VIakno maze byt
| auto heating on. |

Kdyz kliknete na ,,Filament in“, bude rychlost podavani

zastaveno v teflonové hadici kvali tla¢eni. To znamena, Ze

vldkno saha az k hubici a nyni kliknéte na stop.

Stisknutim vlozite
vlakno -

Otacenim
tohoto kola
upravte tésnost
prevodu na
vlakno.

(5) Kdyz tryska dosahne cilové teploty (tj. 230 ° C), kliknéte znovu na "Filament
in", filament by byl automaticky zaveden extruderem a roztaven pies trysku.
Nyni kliknéte na ,,Stop*. K ¢isténi zbytkl vldkna na Spicce trysky milizete pouzit
pinzetu.

Reach the target Temp (230°

Y ild
R
=

K ¢isténi vlakna
pouzijte pinzetu

17
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Leveling

www.anycubic.com

Je nezbytné vyrovnat tiskovou platformu 3D tiskaren. Postupujte podle
nasledujicich pokynii:

1 Nastaveni vysky

Krok 1. Pfed vyrovnavanim se doporucuje nejprve vychladnout, aby nedoslo
k popaleni horkou tryskou. Kliknéte na "Nastroje" - + "Chlazeni" na

obrazovce, pocCkejte, az teplota ve zvyraznéném poli klesne pod 60 ° C.

Home

Axis

Filament Reset

Preheat Cool

More

—§— 195 /195°C

&) & &3

Print

70/ 70C

Setup Tools

Krok 2. Kliknéte na "Nastroje" - + "Vice" - + "Uroveit" - + "PROBE" a na

obrazovce se objevi zprava, jak je ukdzano nize. Ptipravte papir A4 podle
zpravy a poté kliknéte na ,,OK* a tiskarna by se automaticky vratila domda.

Menu>Tools>Level

Menu=Toolss level=Prabe

Krok 3. Po funkci “auto home” postupujte podle vyskakovacich pokyni (na
dalSi strance). Na tiskovou platformu vloZzte papir A4 a potom kliknutim na
obrazovku zmensete vySku Z, dokud nebude vzdalenost mezi tryskou a
platformou tenky papir A4, potom kliknéte na ,,Z = O*.

Klepnéte pokazdé, kdyz postupné snizite vysku trysky, neklikejte nepretrzite, jinak by tryska mohla

zashnout tiskovou platformu.

Upozornéni: Pokud se tryska dotkne ploSiny pfi snizovani vysky Z,
musite Home rovinu znovu vyrovnat a znovu vyrovnat, jinak by byly
vysledky nespravné a ploSina by se mohla posSkrabat.

18


http://www.anycubic.com/

www.anycubic.com

(D Na zacatku je vzdalenost trysek @
od platformy velk4, takZe pro
kaZdé kliknuti bychom mohli
zvolit sniZeni 10 mm.

Menu=Tools = level = Probe

@ Pokud je vzdalenost trysky

od platformy men&i —__|
nez 1 mm, upravte

kliknuti 0,1 mm.

reZzim na kazdé \-3 - - T A——
z=0

Leveling

MenusTools > evel > Probe

Pokud je vzdalenost trysky
od platformy men&i neZz 10 mm,

upravte reZim na 1 mm pro kazdé
kliknuti.

Menu>Tools = level = Probe

. Joo) N

wad

ULTRABASE PRO

anvcume®

19

Menu=Tools > level = Probe

@ Kliknéte na ,Z = 0" poté
co ucitite odpor proti
pfetaZeni pfi taZeni
broZury A4 a dale.. Nyni
by se tiskarna opét vratila
do funkce “doma".
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Leveling

Krok 4. Po automatickém navratu do funkce “domi“ postupujte podle
vyskakovacich pokynd, abyste nainstalovali vyrovnavaci senzor PRVNI,
ujistéte se, Ze je pevné nainstalovan pied kliknutim na ,0K*.

MenusTools>level> Probe

Signdlni veden1i senzoru nivelace je
piipojeno k portu ,,LEVEL¥.

Cidlo je magneticky pripojenona tento
ocelovy blok.

Krok5. Po klepnuti na ,,0K” stroj automaticky sonduje 37 mist na platforme.
Po ukonéeni procesu odstrarite senzor nivelace pted kliknutim na ,,0K*,

v opa¢ném piipadé by mohlo dojit k pogkozeni senzoru b&€hem zkusebniho
tisku.

Menu>Tools>level>Probe

20
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Leveling

2. Vlozte pamétovou kartu a
provedite test tisku

Vlozte pamétovou kartu do slotu na boku elektronické ovladaci skfiriky. Po odstranéni
senzoru nivelace kliknéte na 'OK' pro vstup do seznamu "Tisk". Vyberte a vytisknéte
»LEVEL_TEST.gcode”. Kdyz tiskarna dosahne pozadované teploty, tiskarna se

automaticky vrati domu a zacne tisknout.

VPt

3. Nastaveni jemnosti

Pro prvni vrstvu zkusebniho tisku mohou existovat 3 typy vysledkd: A-tryska je prilis vysoko, B-
tryska je prilis blizko a C-spravna vyska trysky.

Tryska je prilis vysoko

A:velké mezery, vldkna

Filament nemohla prilnout k plosiné
i

N N 21
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Leveling

IS blizko

L CE

ASEN

(1) Tryska je pril

N

N
NSNS
LI

A

ULTRARA ji2 PRO

a

B: Nedostatek
protlacovani, tryska se

Filament
otre o platformu.

|
TS

(1) Spravna vyska trysky

ULTRABASE PRO

C: Dobré vytlacovani
a prilnavost

Filament
i

22
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www.anycubic.com Leveling

Pokud je tryska pftili§ vysoko (nebo blizko) k plosing, 1ze ji béhem nebo po
zkusSebnim tisku nastavit. Doporucujeme provadét upravy béhem
zkuSebniho tisku. Béhem zkuSebniho tisku se vrat'te do vychozi nabidky,
kliknéte na: " N_éSlIOje“-+,,\ﬁce“-+,,[’hoveﬁ:‘-+,ZQi§l"set“(plaﬁpouzepﬁﬁslmzafizern).) :

Menu>Tools> level>Z Offset

lepnéte na 'A, “kdyz jp tryska étema Sipku dolu, kdyz

prilis blizko (0,04 mm / je tryska/prilis vysoka (0,04
kliknuti, netlacte nepjretrzité) ﬂ [e— mm klepnuti, netlacte
prubezng)

Klepnutim na tlac¢itko OK

pntt:rrc!tedzmeny,jmak]sn ) - - Zpét

[VELMI DULEZITE]

1. Dtirazné se doporucuje pouzit k ovéieni vysledki nivelace
"LEVEL_TEST.gcode".@ Click "i"or" "only once every time, do not press
continuously to avoid nozzle hitthe print platform.

2. Po kliknuti na "*" nebo "l" nebudou zménéné parametry ucinné okamzite,
dokud nebudou dokoné&eny aktualni piikazy vyrovnavaci paméti. Cas pro
dokonéeni aktudlnich ptikazi vyrovnavaci paméti se 1isi v zavislosti na
riznych pohyblivych cestach, proto prosim vyckejte a nechte prikaz
buffer dokondit.

3. Pokud tryska na zacatku zkouSky pfimo zaséhla a otiela se o plosinu

tisknéte, prosim, kliknéte na "STOP" na obrazovce a pak znovu vyrovneijte.

Redcksazamnmvydwysladlmm"ﬁebytmmﬁrﬁ@hhatmammstav 1, jak je znézomeno naobrazku
(1)nze. Potombylo vyrovnani dokonceno! '  '
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Instalace ovladace
K dispozici jsou dva provozni rezimy ANYCURIC PREDATCR 3D tiskarna,

tisk offline (pfes pamétovou kartu) a tisk online (fizeno PC pomoci datového
kabelu). Tisk offline: Po vyrovnani platformy vloZte pamétovou kaIF:li.f;.l,nv
nabidce Domd kliknéte na ,Tisk“a q;rtgam@goubor k tisku.

Tisk online: Nainstalujte ovlada¢ pro pfemosténi PC a stroje a nainstalujte

Curu pro ovladani stroje pomoci datovéhs kabelu.

m%[vbite pamébwu ka "t'-'l

ANYCUBIC PREDATCR @ |Install driver,

Tisk online |——|PC control via data cable

@) “{Install Cura
Obecné se doporucuje pouZit tisk offline® aby se minimalizoval hluftny signal

prostiednictvim datového kabelu. Kroky pfipravy pro tisk online jsou uvedeny
nize.

Instalace ovladace

Nejprve zapnéte zafizeni® pfipojte tiskarnu (port datového kabelu) k pocitaci
pomoci datového kabelu. Kliknéte pravym tlac¢itkem na ,Poéitac” Properties
Vlastnosti“ ,Spravce zafizeni*® pokud existuje vykfi¢nik? jak je znazornéno na
obrazku (I)® musime ovlada¢ nainstalovat ru¢né. Pokud neni vykfi¢nik®

preskocte prosim tento dokument a prejdéte v pfiruéce p¥imo na ,Instalace

ouryu- = Device Manager
File Action View Help @
as | m Hml
& = James-PC
/& Computer
. Disk drives

& Display adapters
23 Humen Interface Devices
L@ IDE ATAJATAPR] controllers
- e Keyboands
M Mice and other pointing devices
K Monitors
£¥ Network adagters

[l USB-Serial Controller |
B Portable Deviges
F Ports (COM B LPT)
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Instalace ovladace

Soubory ovladace jsou umistény na pamétové karté. "Files_English_Predator”
JInstalace ovladace® ,Windows". Zde bereme napfiklad Windows 7 a 64bitovy PC

systém: dvakrat kliknéte na .PL2303_DriverInstaller 1181 _20170504.exe” a postupujte
podle kroka na obr. 2 nize.

PLI30% LISB-to-Serial D ver Insteller Program [ ]

ROV )

USHHo-Sedal

PL2 30 L'S8-to-Se rial Driver Installer Progmam

InsialShicld Wizasd Compiee @

The nstalBhekd Wiesrd hes successhlly nstaled P30
USBoS mid. Chck Firish bomod e wizaed

The Instsl Shisld'Wizand vl irestal PLI30 U SE-o-Sarisl
on yar canputs. To mnire, dick Nest

= . o [T )

Obrazek 2

Po Gspésné instalaci nejprve vytahnéte datovy kabel a poté jej zapojte do
poditade. Ve Spravci porta se objevi CO Mx, x je ndhodné (protoZe je COM3), jak
je vid&t na obrazku @), zakaznici budou mit svaj vlastni COMx, zaleZi na jejich

PC. Tento port COMx bude pozdé&ji pouZit pro komunikaci mezi tiskarnou a
pocitatem.

abwicel\hn_agﬂ

Fie Acthon View Help @
CE IR B L
4 g2 James-PC
M Computer
ca Drske dirives
lﬁ Desplay adapters
ﬂ’;ﬁ Human Interface Devces
@ IDE ATAJATAPI controllers
— Keyboards
/M Mice and other pointing devices .
R Mondors COM3 appears in Ports
& Metwork adapters J/

B Portable Devices

T Boge (rOMA A 1DT

T Prokfic USB-to-Senal Comm Port (COM3) I
T R (CORAL)

B Processors

§ Sound, video and gémie conltrollers

M Systern devices

§ Universsl Sensl Bus controllers
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Seznameni se slicing softwarem

Predstaveni slicing softwaru: 1. Instalace Cura. (@) Manipulace 3D modelu v Cura.
nastaveni @Cura. @Tisk online. G) Tisk offline

1. Instalace Cury
Zde se pouziva napriklad Cura 15.04.6 (Uzivatelé mohou pouzivat svuj vlastni krajeésky
software). Je umistén na pameétové karté — ,Files_English PREDATOR“ — ,eura“ —

~Windows*. Poklepejte na "Cura_15.04.6"a postupujte podle nize uvedenych kroku.

& Cura 15.04.6 Setup i R o s 15,046 Setup -
Chocse the folder in which to instal Curs 15.04.6. Chocse which features of Cura 15,0406 you want o natal @
Setup will irstal Cura 15.04.6 in the folowng folder . To install in & different foider, chck | Check the momponents you want b nstall and unched the components you don't want i
Ercven e bt anotiver fokder, ChokNext to aontinue. inetall. Chck Irstnll o start the installation .

Seert Cmponents: o ingtal: Curs 15046
[ 1 irstall Arcuna Drivers
|.’_l!!pﬂ|mflleiuﬂ10.rai
Deg b i Fokdsr [_|Cpen OB] fes mith Cura
= - - . ] Open AMF files wth Cur
[C:- Program Fles (x86)\Cura_15.04.6] - h
Space required: 56,5485 Space required: 97.3ME

Space svalable : 50. 168

= =S [ [
€ Cura 1504.6 Setup = . Cura 15,046 Setup =]
S=hp v;s:-cumdelzds-\.mzsh.ly. Sfmmﬂaﬁw the Cura 15.04 6 Se[up@
LES

Cura 15.04.6 has been installed on your dmputer.

Click Fnich to dos= s wizard.

[Fistart Cura 15.046

Pred prvnim spustenim aplikace Cura bude nasledovat dalsi nastaveni jazyka

a typu stroju. jak je uvedeno hize:
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Configuration Wizand

Seznameni se slicing softwarem

S conpomion vz

First time run wizard

|
| Welcome, and thanks for nng Cural
Thie wizsd will help you in settng up O for your machine

sevayor woiefergn )

| Select your machine

|
What Mnd of machine da you hawe:
Ubtsmekoer 2+
Ultimaloer 2 Extend ed-+

®

This does NOT submit your model online nor gathers any pivacy relsted infommation.
Submit anonyrmows ussge information:
For full detal see: hutp:) sk uimalke r.oo mf Curassta e

< Back I uut;l'l' [

Configuration Wizard

[ <mece | nee> J[ canes |
|

Configuration 'Wizard

Other machine information

Cura Ready!

The following pre-defined madhine profies e avalsbe
Mot e that these profieszame not guamntesd to gve good resuls,
o wiork 2t all Exta tweaks might be requined,
¥you find mues with the predefined pmies,
OF Wark an extra profie.
Piease report b at the gihub Esue radoer.
| € arm
Hephestos
Hephestos XL
Kupido
MakisrBotReplcaor
Mendel
ond
Prus Mendel B
RIGIDAD HOaaY
ROE0 30 A
Reged3D
) Regid3d_Zero
) Rgedgon
Fagidiot Sig
Withox
Zonedd Prnter
fulia
punchiec Connect XL
dgid3d_Jed Gen

Custorm...

[ <o Do JJ[ oo |

Cua I8 o ready o be wsed]

[ =Bk

Po dokonceni, otevriete Cura software poprvé, mize se zobrazit vychozi

model robota, zdkaznici mohou kliknout na “Soubor” — “Vymazat

platformu” a smazat.
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2. Manipulace s 3D modelem v Cura systému

V softwarovém rozhrani Cura kliknete na ,,Soubor“ ,Nacist soubor
modelu“ a importujte svuj vlastni trojrozmerny format (napr. Soubor .stl).
Uzivatelé mohou model ,,Otocit®, ,Meritko* ,Zrcadlit“. Jak je ukdzano nize:

Lot - LGS ]
[T gy PR ————
B aovenca | Plagna | i o

=, B8 .

ey tagama ) 18 |

p— = ‘-h‘-n.\l_ :

*;,‘Jf

o

i - B4 e
Fir iy Mabir fap e
e aacca | PR | Sl
spasiey

[r==ryerrr=

L [k
e b 1 T ax -
— 7 5| e
-
oty T o ckes v
e a3 =
o) ol |ty
[rerrs—
oy wrpanmn 3 38
b e [

i -

2 [R] K
Dalsi operace:

(1) Zmenit ahel pohledu: klepnete pravym tlacitkem mysi na model,
otvor na nem a pohybujte mysi.
(2) Priblizeni / oddaleni: posouvanim kolecka mysi.
(3) Zmena pozice: kliknete levym tlacitkem na model, podrzte a
pretahnete model pro pohyb
( 4) Po otoceni modelu se durazne doporucuje kliknout na ikonu ,,Lay Fiat*,

aby se zajistilo, ze fiatova cast modelu je dobre pripevnena k platforme.
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3. Nastaveni Cura

(1)Na panelu nabidek vyberte ,Stroj* — ,Nastaveni stroje¥. Vyberte stejny sériovy port

(COM), jaky je zobrazen na vasem pocitaci — Sprivce zarizeni— Port

(zdkaznici mohou mit jiné COMx jiné nez piiklad COM2 nize).

Machine settirigs L
| s erider | Deltabot: St |! -
Machine settings Printer head size
E-Steps per 1mm filament 0 Head size towards X min (mm) 0.0
Maximum width (mm) 370 Head size towards Y min (mm) 0.0
Maximum depth (mm) 370 Head size towards X max (mm) 0.0
Maxirmum height (rmm) 455 Headéize towards Y mf:'x "]"j“} 0.0 M
Extruder count E vJ Printer E{,{Eg ﬁlﬂ%}rp(mn E\ﬁ!ﬁe anager
Heated bed Wi
Machine center 0,0 & Communication settings
Build area shape [Chmhf -J Serial port com2 -
GCode Flavor (RepRap (Marin/Sprinter) | Baudrate AUTO v
[ Ok l [ﬁddnewmad'mel [meemdﬁe] lcl'angerrndﬂnenarre]

(2) Klepnutim na tlacitko ,,0K* se nastaveni vriti do hlavniho rozhrani a poté samostatné
nastavite parametry ..Zikladni* a ,,Pokro¢ilé%, jak je uvedeno nize:

Fle Tools Machine Expert Help File Tools Machine Expert Help
[asic]| advanced | Plugns | start/End-Gcode| Basic | Advanced Biugins | Start/End-GCode |
Quality Retraction
Layer height (mm) 0.2 spasd () 60
Shell thickness {mm) 12 Distance (mm) -
Enable retraction [es)
Fill
Initial layer thickness (mm) | 0.3
Bottom/ Top thickness (mm§ 1.2 _ _ _
Intial layer line width (%) 130
Fll Density (%) 25 (=]
- Cut off object bottom (mml 0.0
Speed Temperature
Dual extrusion overlap (mmj 0.15
Print speed (mys) 50
Printing temperature (C) | 195 Speed
Bed temperature (C) 60 Travel speed (mmy/s) 60
Bottom r speed (mmyfs) 20
S laver speed (mm/s) 2
—— [Nma ) J Infill speed (mmyfs) J
Platform adheson type [Hone '] q Top/bottom speed (mmys)] 30
Quter shel speed (mmyfs} | 30
ent shell speed (mmys) | 40
Inner shel spee L
Diarneter (rmm) 175 0
Flow (%) 1000 Cool
Machine Minimal layer time (sec) | 3 r
T 04 Enable coolng fan ( j
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Na panelu nabidek vyberte ,.[Expert® — ,,Otevrit expertni nastaveni“ a poté
r

nastavte parametry samostatng, jak je uvedeno nize:

Tyto parametry jsou pouze prikladem a odkazem, uzivatelé mohou

muset tyto parametry doladit, aby ziskali nejlepsi vysledky tisku.

Cura - 15.04.6

Fle Took Machine Jm] Help
| Basc | Advanced [pugl  Switch to quickprint..

Retraction %  Switch to full settings...
Speed (mmys) Open expert settings...
iy Run bed leveling wizard...
Quality Run head offset wizard...

CTRL+E

Initl yer thickness (mm}
Inkzl Byer ine width (%)

Spead
Travel speed (mm/s)

Infill speed (mmys)

Quter shel speed [ mm/s}
Inner shell speed (mmy'=)}
Cool

Minimal layer tme (sec)
Enable coolng fan

0.3
130

Cut off object bottom (mm) 0.0
Dual extrusion owerdap (mm} 0.15

Bottom byer speed (mmy's) 20

0.0

Top/bottom speed (mmys} 30

1]
40

3

=

Expert config
e
Minirnurm travel {mim) 1.5
Enable combing [No Skin -
Minimal extrusion before retracting (mm) 0.02
Z hop when retracting {mm} 0.075
Skirt
Line count 1
Start: distance (mm) 3.0
Minimal length (mm) 150.0
Cool
Fan full on at height {mm]} 0.5
Fan speed min (%) 100
Fan speed max (%)} 100
Minimum speed (mm/s) 10
Cool head lift I
Infill
Solid infill top =
Solid infil bettom ¥
Infill overap (%) 1
Infill prints after perimeters il
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PREDATOR je kompatibilni s flexibilnim vldknem a poskytujeme nastaveni, jak je
ukazano nize, pokud pouzivime ANYCURBIC flexibilni vldkna (uZivatelé mohou

muset doladit nastaveni na zikladé skutecnych podminek tisku, typu vlikna

atd.).

Machine settings

| prusa Mendel [ DelEabot St |

Machine settings

E-Steps per 1mm filament 0

Printer head size

Head size towards X min (mm) 0.0

Maximum width {mm) 370 Head size towards Y min (mm) 0.0
Maximum depth (mm) 370 Head size towards X max (mm) 0.0
Maximum height {mm) 455 Head size towards Y max (mm) 00
Extruder count l1 v] Pmtém ﬂﬁg}{l[ﬁ% DEV[; e Marrage
Heated bed il
Machine center 0,0 Fl Communication settings
Build area shape [Ckmh -] Serial port CoM2 -
GCode Flavor (RepRap (MarlySprinter) | Baudrate AUTO -

I Ok ] [A.ddnewnndnhe] [Renmen‘ndine] [Ci'angermchhenane]

File Tools

Machine Expert Help

File Tools Machine Expert Heip

[Basic || Advanced | Plugins | Start/End-GCode | Basic | Advanced |Plugins | Start/End-GCode
Quality Retraction
Layer height (mm) 0.2 Speed {mm/s) 70
Shell thickness {mm) 1.2 Distance (mm) 8
Enable retraction E] Quality
i Intial layer thickness (mm) | 0.3
BottoryTop thickness (mmy 1.2 Intial lyer line width (%) | 130
Fil Density (%) 15 _E] Cut off object bottom (mm] 0.0
Speed and Temperature Dual extrusion overlap (mm) 0.15
Print speed (mmys} 50 Speed
Printing temperature (C) 195 Travel speed (mmys) 60
Bed temperature (C) i Bottom layer speed (mmys)| 20
Support Infil speed (mmys) 0.0
Support type iNNlE ‘*] : Top/bottomn speed (mmys) | 30
Platform adhesion type | [None v|l=) | Outer shell peed (mays) | 20
Filament Inner shel speed (mm/s) | 40
Diameter (mm) 175 Cool
Flow (%) 100.0 Minimal layer time (sec) 3
Machine Enable cooling fan E]I
NozzZle size (mm) 0.4

31



www.anycubic.com

Seznameni se slicing softwarem
(3) Na panelu nabidek vyberte ..Expert™ ..Oteviit expertni nastaveni* a poté nastavte
parametry samostatné, jak je uvedeno nize:

8 Cura - 15046 Expert config
File Took Machine [Expert| Help
| Basc | Advanced | plugi Switch to quickprint.. Retraction
Retraction ©  Switch to full settings.. Minimum travel (mm} 1.5
Speed (mmys) Open expert settings... cRi+E | | lnohie combing [Hn Skin ,]
Distzn . .
o Run bed leveling wizard... Minimal extrusion before retracting {(mm} 0.02
Quality Run head ofset wizard..
Z hop when retracting (mm} 0.15
Inital Byer thickness (mm) 0.3
Initial Eyer line width (%) 130 Skirt
Cut off object bottom (mm) 0.0 Line count 1
Dual extrusion owerbp (mm} 0.15 Start distance (mm) 3.0
Speed - Minimal length (m©m} 150.0
Travel speed (mmy's) 0]
Bottom kyer speed (mmys) 20 Cool
Infill speed (mmys) 0.0 Fan full on at height {mm} 0.5
Togybottom speed (mmyfs) 30 Fan speed min (%) 100
Outer shell spead (mmfs} 30 100
Inner shell speed (mmys) 40 e A ()
Minirmum speed (mmys) 10
Cool
Cool head lift =
Minimal byer tme (sec) 3
Erable coolng fan (=] Infill
Solid infil top [wr]
Solid infil bottom =
Infill pwerlap (%) 1
Infill prints after perimeters =
Vysvetlivky:

Layer height (Vyska vrstvy) uréete dulezité parametry pro kvalitu tisku, obvykle nastavenou
na 0,1-0,3.

Shell thickness (Tloust’ka skorepiny ) obvykle nastavena na nasobek praméru trysky.

Fill density (Hustota vyplné): Cim vét je parametr, tim pevn&jii je model.

Print speed (Rychlost tisku): piilis rychly tisk mize zpasobit roztieseni tiskdry, doporucuje se
50 mm /s,

Printing temperature (Teplota tisku): PLA by méla byt 190-210 ° C, ABS by méla byt
230-240 ° C a TPU by méla byt 190-220 ° C.

Filament diameter (Prumér vlikna): 1. 7 5mm.

Nozzle size (Velikost trysky): 0.4mm.

Retraction speed (Zpétna rychlost): zvy3eni rychlosti a vzdalenosti odtazeni muze problém s
fetézcem snizit, ale piilis vysoké nastaveni muze zpusobit ucpéni.

Travel speed: Je doporuéeno 60 mm /s, presnost tisku by byla ovlivnéna, pokud je piilis
rychla..

Outer shell speed (Rychlost vnéjsiho pliste): Snizeni rychlosti tisku vngjsiho plasté by
vytvoiilo hladsi povrch modelu.
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4. Online tisk
Po nastaveni parametrii nmiZzete tisknout online prostiednictvim eura.
Jak je vidét nize, kliknéte na levy homi roh ,,Soubor  , Tisk™, eura se
automaticky piipoji k tiskarné. Pokud je k dispozici, muize uzivatel klepnout na
ikonu ,.Tisk*. Potom teplota stoupne a za¢ne se tisknout, jakmile dosahne
pozadované teploty. Pomoci pinzety se opatrné zbavite predem vytlaceného
vlakna na Spiéce trysky.

e i — — -

BEl Advined | Fugre SargendGood
ualty

Ly huight [rere] oz

£ ol e s (o) 12

i et 4 (=]
L]

Bz oy Tep thicknes (o] 1 2

ol Dy [ bL EI
el aned

Pritsp il [remf ) -

Frinting bempsrda ) 1%

Bl bipniratini [2) L]

St

oo o =
Futfurnidhiantyps  |Roas —|'..r.
il L.

Darratur [mrm) 17

5. Oftline tisk

Po dokoné¢eni viech nastaveni parametra kliknéte na hlavni rozhrani evropského
softwaru .,.File* ,,Save Geode*. Ulozte soubor modelu Geode na pamét’ovou kartu
a poté vlozte pameét'ovou kartu do tiskarny a pomoci dotykové obrazovky proved’te
offline tisk.

Poznamka: nazev souboru by mél obsahovat pouze anglicka pismena. podtrzitko a
mezeru. Nazev souboru obsahuje specialni znaky, které tiskarma nerozpoznala.
Chcete-li, aby tiskarna lépe rozpoznavala soubor Geode na pameétové karté, musite
zalohovat vSechny soubory na pameétoveé karté do poéitace a ponechat pamétovou
kartu pouze pro soubor Geode. UloZte prosim viechny soubory Geode do kofenovy
adresai pamét'ové karty.
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Senzor vlakna

1. ANYCURIC Pokud dojde k pferu$eni vlakna b&hem probihajiciho tisku, spusti
se varovani predatora, zobrazi se niZe uvedené rozhrani.

Menu=>Setup >Status

Files Print Rate
LEVEL TEST, gcode 100%

2. Kliknéte na ,0K", odstrarite zbyvajici vlakna a znovu nainstalujte nova vlakna.
Vyjméte zbyvajici vlakna: stiskné&te rukojet na extrudéru a nejprve zatlate vlakno

dovnitf, dokud se vlakno neroztavi tryskou, a poté jej rychle vytahnéte.
Znovu nainstalujte nova vlakna: viz strana 17 ,Laminatové vlakno“.

3. Po opé&tovné instalaci filament pomoci pinzety vyCistéte zbytky filamentu na
&pitce trysky. Poté klikn&te na ,POKRACOVAT® tisk za¢ne znovu od posledni
pozice.

Menu= Setup =Status
Files Print Rate
LEVEL TEST.geode 100%
Time Proagress
00: 07 1%
EO Temp Bed Temp
200/200°C 60/ 60°C

T
AL '.f L

B86.25/ 107.67/ 2030
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Pekracovani z vypadku
ANYCURIC PREDATOR umoziinje pokrac¢ovat v tisku po nahodném vypadku napajeni
(Tato funkce je platni pouze pri tisku offline, pouze na pamét’ové karté) .Pi1 prvnim
pouziti této funkce musi uzivatelé piidat ,,GS* do start.gcode, jak je znazornéno nize. Poté
ulozte model jako soubor GCode na pamét'ovou kartu pomoci polozky ,.Soubor —
..Ulozit GCode*.

Poznamka:

(D Obnovit z vypadku “plati pouze pro offline tisk;

(@ Pii prvnim pouziti zadejte ,,GS*. GS bude automaticky
pridanpozdéji, aniz byste jej museli znovu psat mucéné.

e 15006 SIS
File Teools Machine Egg -
Start/End-GCode

| Basic | Advanced | Plugins

| start.
| end.gcode

Highlight it

:81iced at: [dayl! [date] [time]

;Basic settings: Layer height: [laysr height
sPrint time: [print time}

sFilament used: {filament amcunt}m [filament
;Filament cost: [filament cost}

;M190 S{print bed temperature} ;Uncomment tg
:M109 S{print temperature] ;Uncomment to add

G21 ;metric wvalues

a0 rabsoclute positioning

ME2 ;set extruder te absoclute mode
M107 ;atert with the fan off

G28 X0 YO :move X/Y toc min endsccps

G28 Z0 mmove Z to min endstops

&1 Z15.0 Fl{trawvel speed] ;move the platform
&92 EO ;zero the extruded 1
Gl F200 E3 rextrude 3mm of feed
G992 EOD rzero the extruded 1

Gl F{trawvel apsed)}

;Put printing message aon LCD screen
M117 Printiffeas

8le  TypeG5
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Pokracovini z vypadku
Pokud dojde behem tisku k vypadku napajeni, tisk se okamzite zastavi. Kdyz
se vsak napajeni vrati, zakaznici si mohli vybrat ,, Tisk* vybrat nedokonceny
soubor ,RESUME¥, stroj se nejprve vrati domu a bude pokracovat na
nedokonceném objektu.

@
Prirgyl i Setup Tools
i

Poznamka:
(D Chcete-li dosdhnout hladkého povrchu, pouzijte pinzetu, abyste pred
pokracovanim v tisku v poslednim bode opatrne odstranili nadmerné vlakno v

trysce.
(2 Po vypnuti napajeni se osa Z nepohybujte, jinak bude obnoveni neplatné.

;\%\
|

@ ANYCURIC PREDATOR podporuje obnoveni z vypadku pouze pri tisku

offline

@Tato funkce je vyvinuta na zéklade Cury. Nelze zarucit, ze tato funkce bude
kompatibilni s jinym slicing softwarem.

® Vzhledem k rozdilum v modelech, vlaknech, teplote, nastaveni vytlacovani hatd.
Jsme nemohli vzdy.zarucit dokonalou povrchovou Upravu v bode

»RESUME®, zejména pro malé objekty.
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Odstranovani problemu

1. Chvéni motoru nebo neobvykly zvuk

(1 Odpovidajici koncovy doraz nelze spustit, kdyz je ve vychozim menu (v
normalnim pripade je svetlo koncového dorazu jasné a bude zvonit, kdyz je ve
vychozi nabidce), zkontrolujte zapojeni a prekazky rucnim pohybem
odpovidajici osy

(2) Kabel motoru neni spravne pripojen, zkontrolujte kazdé pripojeni a poté
zkontrolujte vedeni kabelu, zda nevykazuje nejaké poruchy.

(3@ Motor je poskozen.

@ Hnaci kolo motoru je uvolnené.

(® Pas je uvolneny. Uvolnete 4 srouby napinaci desky pasu a otacenim motylové
matice upravte tesnost pasu.“

2. Soubor netiskne nebo selhala pamétova karta

(D Vyjmete pametovou kartu a vlozte do pocitace. Otevrete soubory GCode

pomoci textového editoru (napr. Poznamkovy blok) a zkontrolujte, zda je GCode
citelny nebo ne. Pokud soubory obsahuji vice symbolu “yyy” byl soubor
poskozen. Zkuste preformatovat pametovou kartu do formatu FAT32 a znovu
nacist soubor GCode

2 Pametova karta neni citeln3, ujistéte se, ze ndzev souboru neobsahuje
specialni znaky nebo zmente pametovou kartu

(3 Zmrazte dotykovou obrazovku, restartujte pocitac a akci opakujte

3. Zadné Klepani nebo klepani motoru

(D Ujistete se, ze teplota trysek byla nastavena tak, aby odpovidala viaknu

(2) Na civce se zamotalo vlakno
(3 Nedostatek chlazeni pro hotend

(4) Tryska je ucpana, zkuste ji vymenit nebo vycistit jehlami na cisteni trysek
(B Teflonové trubice byly zamotané, stlacené nebo ohnuté

4. Prosakuje vlakno

Tryska nebo hrdlo nejsou spravne utazeny, zkuste je po ochlazeni opravit /
vymenit
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Odstranovini problénti
5. Neprilnavost k povrchu
(D Tisknete piilis rychle pii rychlosti spodni vrstvy, snizte jina ~ 20 mm /s

@) Zkontrolujte, zda je tiskova platforma &ista (v pfipadé potieby pouzijte alkohol)
(3) Zkontrolujte, zda je podlozka spravné vyrovnana

@) Zadejte okraje do modelu ve slicing softwaru

(® Zkontrolujte. zda se teplota podlozky shoduje s vlaknem

6. Pokiiveni / zvlnéni tiSténého objektu
(1) Zkontrolujte. zda se teplota podlozky shoduje s vlaknem

@) Zadejte okraje do modelu ve slicing softwaru
7. Posun vrstvy

(D Tiskova hlava se pohybuje piilis rychle, zpomalte rychlost tisku.
() Zkontrolujte pasy a hnaci kola a ujistéte se. Ze jsou spravné namontovany.
(3) Namazte tyce a zkontrolujte, zda viechny matice a Srouby ziistavaji utazené.

8. Zmrazeni obrazovky

(1) Zkontrolujte, zda byla dotykova obrazovka stla¢ena kovovym ramem na okraji

(@2Zkontrolujte, zda na obrazovce nejsou praskliny. Pokud ano. obrafte se na nas
poprodejni servis prostiednictvim oficialnich webovych stranek www.anycubic.com

9. TO senzor je abnormalni

(D) Zkontrolujte zapojeni hotendu a zajistéte dobré pfipojeni

(2) Zkontrolujte, zda uvniti konektoru nejsou ohnuté koliky

10. abnormalni pohyb tiskové hlavy

(1) Zkontrolujte. zda jste v slicing softwaru vybrali spravny typ stroje
(2) Zkontrolujte. zda nejsou v slicing softwaru n&jaké doplitky

11. Tisk se v poloviné zastavil

(DZkontrolujte, zda neni poskozen soubor GCode

(2) Odstraiite doplitky v souboru GCode

(3 Misto tisku online pomoci datového kabelu pouzijte rezim offline (pamétova karta)
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Dékujeme za zakoupeni ANYCURBIC produkti! Pi1 bézném pouzivani a servisu maji
produkty a jejich souéasti zaruéni dobu az jeden rok.. Dalsi informace naleznete na
ANYCUBIC oficialnich webovych strankach (www.anycubic.com) a nahlaste pripadné
problémy s ANYCUBIC produkty. Nas profesionalni poprodejni servisni tym odpovi do

24 hodin a pommize vam vyiesit problém.
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