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Installation und Aktualisierung

Das Installationspaket von Anycubic Photon Workshop befindet sich auf einem

Memory Stick. Bitte installieren und aktualisieren Sie die Software wie folgt.

Fihren Sie keine dlteren Versionen von Anycubic Photon Workshop aus, falls

die Installation fehlschlagt.

1. Einbau

« Windows

SchlieBen Sie die Antiviren-Software vor der Installation. Offnen Sie das

entsprechende Paket und folgen Sie dann der Anleitung wie unten gezeigt.

Select Setup Language

Select the language to use during the
installation.

) Setup - AnycubicPhotonWorkshop = @

Welcome to the
AnycubicPhotonWorkshop Setup
Wizard

EQSN e

This will install AnycubicPhotonWorkshop version 3.0. on your
computer.

Itis recommended that you dose al other applications befare

« Mac

continuing.
Click Next to continue, or Cancel to exit Setup.

Anycubic Photon Workshop

Mac Version

PR

——

-

Anycubic Photon Workshop Applications

Drag Anycubic Photon Workshop To The Folder To Install

Doppelklicken Sie auf das Installationsprogramm und
ziehen Sie dann Anycubic Photon Workshop zu den

Anwendungen, wie oben gezeigt



Installation und Aktualisierung

Anycubic Photon Workshop V3.X.X Systemanforderungen

Windows

CPU Intel® Core™ i5 6600K oder hoher
AMD Ryzen™ 5 1600 oder héher

RAM =>16GB
Freier Speicherplatz 2GB
Display-Auflésung =1920*1080

> 2560%1440 (vorgeschlagen)
GPU NVIDIA GeForce GTX1050 oder héher

AMD Radeon RX480 oder hoher

GPU RAM >1GB
Mac 0S
CPU Intel® 4-Core (OS version 10.15) oder hoher
Apple M1 4-Core (OS Version 13.0) oder hoher
RAM =16 GB
Speicherplatz =64 GB

Display-Auflésung =2560*1440



Installation und Aktualisierung

2. Sprache

Klicken Sie auf "fR#F"-"RIFIRE"-"1EHEIEE", um die Sprache auf Englisch
umzustellen, wenn die Sprache auf Chinesisch eingestellt ist.

88 Anycubic Photon Workshop

: e T g Windows
YiE fHiE . r IME  FEER

AnycubicPhotonWorkshop X &

*F AnycubicPhotonWorkshop
WiTieE... ‘
s

B3 AnycubicPhotonWorkshop
REEE 4

B

B AnycubicPhotonWorkshop ®Q

R
: 3B
BnEE o
Gl A (i ~
English
BB



Installation und Aktualisierung

3. Aktualisieren Sie

Wenn eine neue Version veroffentlicht wird, erscheint beim Offnen der
Software ein Popup-Fenster mit der Aufforderung zur Aktualisierung. Sie
kénnen auch auf Hilfe - Update priafen klicken, um zu Uberprifen, ob die
Software auf die neueste Version aktualisiert wurde. Wenn die
automatische Aktualisierung nicht notwendig ist, heben Sie die Auswahl

von "Automatisch nach Updates suchen" auf.

#® Anycubic Photon Workshop
File Edit Settings View

1y 2

B ® About Us - =5
Open File Undo CheckUpdate
Beginner's Guide Software Update
Feedback

Anycubic Photon Workshop_v3.2.0 _20230913152346
Autur‘natical[y check for updates

Check for updates

______________________________________________________________________________________________



http://www.anycubic.com/

Ubersicht

@ Anycubic Phaton Workshop

File Edit Settings View Help

P2 S0 O HIE OB

iOpenF\le Sa@ Undo i iclone Repair Hollow Punch  Free Cut Text FaceGenj iSuppDrti iMachinei AC Cloud

EREYNXO) T B ~

Rotate

58 ® ®

Scale

D @

Mirror

E Machine Anycubic Photon Mono M55~ i

|~ Object list

) preset_modelstl <& i e e e e e e e e e e

{ J 4 ¥ ! Slice
50.38 % 57.06 x 60.00 mm ! g

i Resin Default Resin_Mormal o i

i Slice Parameter  0.050mm — 2.800s ® i

Datei 6ffnen/speichern, rickgangig machen/wiederherstellen
Funktionen zur Bearbeitung der Slice-Datei

Einstellungen unterstitzen

Maschineneinstellungen

Ansichtsmodus

So bearbeiten Sie die Objekte

3D-Modell-Vorschau

Ansichtumschalter

CHONONONONBONONONCO

Ziehen Sie den Schieberegler, um eine Vorschau der einzelnen Ebenen
des Modells anzuzeigen.
Objektliste

Konfiguration der Maschinen-, Harz- und Slice-Parameter

® @ ©

Slice-Taste



Einstellungen

1. Importieren

Importieren Sie |hr eigenes 3D-Modell, z.B. eine STL- oder OBJ-Datei, etc.

& OpenFie @
« « 4[> TisPC > Local Disk(D > model v v P sechiE®

@ Anycubic Photon Workshop

File Edit Settings View Help Spov  Toits X =o @ O
Mame. Date modified Type Size:
A Quick access.
1 File folder
> B This PC 2 File folder
o Network 3 File folder
N 4 29 File folder
5 102 File folder
- ANYCUBIC.stl 2021-12-06 19:00 model file 12,960 KB
Open Save Undo Redo b
File name: | ANVCUBIC.st1 o [Aifiles(esti~obj *step mstp . v

Modelldatei auswahlen

z ©
Repair Model(s) > = f

Errors are detected in the imported model(s). Which may cause problems when
printing. Do you want to repair the model(s) now?

Model(s) with errors:

Anycubic.stl

Do not show me this message again ‘ Cancel ‘

b

Das Modell reparieren*

Das Objekt wird importiert

* Wenn die automatische Uberprifung der Qualitat der Modelle nicht notwendig
ist, heben Sie die Auswahl von "Qualitat der importierten Modelle automatisch

Uberprufen” in Einstellungen-Konfiguration-Modellreparatur auf.



Einstellungen

Wenn die Modelle zur Bearbeitung ausgewahlt sind, werden sie <=
hervorgehoben.

Wenn Sie eines von mehreren Modellen prifen oder bearbeiten méchten,
klicken Sie auf ein anderes Modell in der Objektliste, um es auszublenden.
Wenn ein Modell ausgeblendet ist, sind die Funktionen wie Verschieben,
Drehen, Aushéhlen, Einklemmen nicht verfagbar. Es kénnen auch keine

Stutzen hinzugeflgt oder geschnitten werden.

~ Object list

(0 preset_modelstl <
) Anycubic.stl

0.00 x0.00 x 0.00 mm

Klicken Sie, um das Modell auszublenden

~ Object list

FQ preset_modelstl &

0 Anycubic.stl

0.00 x 0.00 x 0.00 mm



Einstellungen

2. Verwalten der Maschinenkonfiguration

(@ Maschineneinstellungen

Klicken Sie = auf oder Maschine - Drucker verwalten und fugen Sie den

Machine

Typ lhres Druckers in der Schnittstelle hinzu. Verschiedene Druckertypen
haben unterschiedliche Parameter, bitte wahlen Sie den Drucker, den Sie

verwenden, um Druckfehler zu vermeiden.

® @

Machine Anycubic Photon Mono 2 S Anycubic Photon D2

Anycubic Photon M3
Resin default_resin
Anycubic Photon Mono 2

Slice Parameter  0.050mm -- 2.600s G} Anycubic Photon Ultra

Manage Pri
Machine [ Anycubic Photon Mono 2 ]
03 04
/Add Printers ~

I 4 &

Anycubic Photon D2 Anycubic Photon M3 Anycubic Photon M3 Max

= a &

Anycubic Photon M3 Anycubic Photon Mono  Anycubic Photon Mono 2
mmmmmmm

= | M= P
B & B O -5 b L2
Add Prgier | - - =
4
Anycubic Photon Mono 4K Anycubic Photon Mono M5 Anycubic Photon Mono  Anyeubic Photon Mono SE
MBs.

=

Wahlen Sie lhren 3D-Drucker



Einstellungen

@ Harz-Einstellungen

Flgen Sie Harzarten hinzu und bearbeiten Sie sie, um verschiedene Satze
von Druckparametern fur unterschiedliche Harz- oder

Modellanforderungen zu konfigurieren, wie im Folgenden gezeigt:

o2/

Machine Anycubic Photon Mono 2 ~ default_resin

Resin default_resin
Slice Parameter  0.050mm -- 2.500s

Machine

Resin

Machine Configuration Manage

Preset Printers achine Resin Preset Printers Machine Resin
Anycublc Photon D2 Anycublc Photon D2

Anycubic Photon M3 a N e O Anycubic Photon M3 & NGO
Anycubic Photon Mono 2 Anycubic Photon Mon
Anycubic Photon Ultra Lift Botiom Anycubic Lit

Botiom
| 2000mm ] = =
 6.000mm =
Om E ,
|+ 000ms]

Edit Resin

| imformation
Resin Name custom_1 Resin Volume(ml) 1000.000
Resin Type StandardResin  ~  Resin Price 220,000 s~

| slice Parameter

Layers Thickness(mm) 0.050 2| Control Type Basic ~

Normal Exposure Timels) 2.500 | zuUift Distance(mm) 6.000 !
off Time(s) 1000 < zuitspeedimms) 4000

Bottom Exposure Timel(s) 26.000 < ZRetract Speed(mmys) 6.000 l
Bottom Layers 5 -

Antialias 16

Gray Level 0 -

Image Blur 0 “

Harz- und Slice-Parameter einstellen
-] Klicken Sie dann zum Abschluss auf OK

11



Einstellungen

Stellen Sie die Slice-Parameter entsprechend lhren Anforderungen in der
Schnittstelle "Harz bearbeiten" ein. Klicken Sie dann auf "OK", um sie
anzuwenden. Die empfohlenen Parameter sind im Benutzerhandbuch -

Empfohlene Druckparameter aufgefihrt.

Slice-Parameter-Anweisung

» Schichtdicke: Je dinner die Schicht ist, desto besser ist die Genauigkeit
der Z-Achsen-Richtung. Je dicker die Schicht ist, desto langer ist die
Belichtungszeit fur jede Schicht.

« Normale Belichtungszeit: Die Ladnge der normalen Belichtungszeit hangt
von der UV-Leistung, der Komplexitat des Modells, den Harzmaterialien
usw. ab. Eine Unterbelichtung kann zu unausgeharteten Details fihren,
eine Uberbelichtung kann die Genauigkeit des Modells beeintrachtigen.

« Ausschaltzeit: Das UV-Licht wird zwischen den einzelnen Schichten eine
bestimmte Zeit lang ausgeschaltet. Die ldngere Ausschaltzeit ermdglicht
das Aufschmelzen von Harz mit schlechter FlieBfahigkeit.

« Belichtungszeit des Bodens: Je langer die Belichtungszeit des Bodens
ist, desto leichter haften die unteren Schichten des Modells auf der
Plattform.

« Untere Lagen: Die unteren Schichten missen langer belichtet werden,
damit das Modell fest auf der Plattform haftet. Die unteren Schichten
kénnen gréBer sein als die normalen Schichten.

« Z Hubabstand: Das Modell bendtigt einen ausreichenden Abstand, um
sich von der FEP-Folie zu lésen.

« Z Hubgeschwindigkeit: Wenn die Hubgeschwindigkeit zu hoch ist, wird
das Modell zerbrochen und die Stitzen kénnen durch die Trennkraft
ebenfalls beschadigt werden.

« Z Riickzugsgeschwindigkeit: Wenn die Ruckzugsgeschwindigkeit zu

schnell ist, kann die Druckqualitat beeintrachtigt werden.

12



Einstellungen

« Anti-Alias: Ein héherer Anti-Alias-Wert kann die Fahigkeit verbessern,
die Kanten jeder Schicht wahrend des Drucks zu glatten, was zu einer
besseren Oberflache der gedruckten Objekte fuhrt. Ein hdéherer Anti-
Alias-Wert bedeutet auch eine langere Schneidezeit und groBere
Dateien.

« Oberflache Abrazine (fiir einige Druckertypen): Nur wenn der Anti-
Alias-Wert 1 ist, kbnnen Sie diese Option aktivieren, um eine matte

Oberflache zu erhalten.
Wenn der Anti-Alias-Wert gréBer als 1 ist, kdnnen Sie die Graustufen und

die Unscharfe des Bildes entsprechend den Anforderungen einstellen.

« Graustufe: Je hoher die Graustufe, desto heller sind die Pixel des Anti-
Alias.

Graustufe=6

Graustufe=2

1055 x 715

RGB:(223,223,223)

1055 x 720
RiGB:(155,159,155)

« Bildunschéarfe: Der Rand des Bildes wird unscharf, um einen naturlichen
Zusammenhalt zu erreichen. Je héher der Grad der Unschdarfe, desto

unscharfer ist das Bild.

Bildunschaérfe
=4

Bildunschaérfe
=2




Einstellungen

Bitte beachten Sie beim Druck den Grad der Anti-Alias-Methode, die
Graustufen und die Unscharfe des Bildes entsprechend den tatsachlichen

Anforderungen, um die beste Oberflachenqualitat zu erzielen.

Vorschuss

Im Basismodus sind die Z-Hubzeit, die Z-Hubgeschwindigkeit und die
Ruckzugsgeschwindigkeit der unteren Schichten die gleichen wie bei
normalen Schichten. Wenn Sie jedoch die Druckzeit verklrzen oder einen
besseren Druckeffekt erzielen mdchten, wechseln Sie in den
Vorschubmodus, um verschiedene Parameter fur die Bewegung der Z-

Achse in verschiedenen Stufen und Schichten einzustellen.

| slice Parameter
Layers Thickness(mm) 0.050 - control Type | Basic ~ |

Normal Exposure Time(s) 2.500 - ZLift Distance{mm) Basic

- Advance
Off Timels) 1.000 . Z Lift Speed(mm/s) -
Bottom Exposure Timels) 25.000 : Z Retract Speed(mm/s) 6.000 :

Bottom Layers
Anti-alias 16 ~
Gray Level 0 ~

Image Blur 0 ~
In den Vorlaufmodus wechseln

« Steuerung der unteren Lagen: Zur Einstellung der Z-Hubhoéhe, Z-
Hubgeschwindigkeit und Z-Ruckzugsgeschwindigkeit der unteren Lagen.

« Steuerung der normalen Ebene: Zur Einstellung der Z-Hubhdéhe, Z-
Hubgeschwindigkeit und Z-Ruckzugsgeschwindigkeit der normalen
Schichten.

« Anzahl der Ubergangsschichten: Die Ubergangsschichten zwischen den
unteren Schichten und den normalen Schichten. Je mehr
Ubergangsschichten es gibt, desto langer dauert der Ubergang.

« Stufe [0]: Die Stufe, in der sich die Druckplattform in die Nahe der
Hartungsflache bewegt. Die Geschwindigkeit dieser Stufe ist relativ

langsam, um den Druck nicht zu beeintrachtigen.

14



Einstellungen

« Stufe [1]: Die Phase, in der sich die Druckplattform von der
Hartungsflache entfernt. Die Geschwindigkeit dieser Stufe ist relativ

hoch, um die Druckzeit zu verkUrzen.

Stufe [1]:

relativ schneller

Stufe [0]:

relativ langsamer

* Jede Z-Hubhoéhe in Step[0] und Step[1] entspricht dem Abstand der Bewegung

von zwei Druckplattformen.

15



Einstellungen

3. Anycubic Cloud (fiir Anycubic Photon M3 Plus, Photon M3 Premium,
Photon Mono M5, Photon Mono M5s)
Der Benutzer kann sich im Anycubic Photon Workshop mit seinem

Anycubic-Konto anmelden, um die geschnittene Datei in der Anycubic-App

zu speichern oder den Druckauftrag direkt nach dem Schneiden zu starten.

@ Anmelden in Anycubic Cloud.

| \J IR Q ) For Freedom

Lo — LOG IN
ut Text FaceGen = Support  Machine = ACClou To Make ________________
1 Email Login Mobile Login
A s

Klicken Sie, um sich einzuloggen

Geben Sie lhr Konto und Passwort
ein und klicken Sie auf "Anmelden"

@ Drucker hinzuftigen.

@ Add Cloud Printer X 0 2

1.Enter the system menu on your printer

2.Click the service button

[

Geben Sie den Gerate-CN* und
klicken Sie dann auf Hinzufligen

* Sie kénnen den Gerdte-CN auf dem Touchscreen des Druckers uberpriifen.
Weitere Informationen finden Sie im Benutzerhandbuch des entsprechenden

Druckertyps.

16



Einflihrung in Funktionen

1. Ansicht Andern

@ Blickwinkel

« Maus: Bewegen Sie das Mausrad zum VergroBern/Verkleinern; klicken
Sie mit der linken Maustaste auf die Plattform und ziehen Sie sie, um sie
zu verschieben; klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Plattform
und bewegen Sie sie, um den Blickwinkel zu andern.

 Interface-Steuerung: Klicken Sie auf die Oberflachen des Wurfels, um
den Blickwinkel zu andern; klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den
Warfel und bewegen Sie ihn, um den Blickwinkel zu andern; klicken Sie

{0b . um zur isometrischen Ansicht zu wechseln.

« Menii Ansicht: Wechseln Sie zu verschiedenen Ansichten.

# Anycubic Photon Workshop

File Edit Settings

[:'_H E] Isometric View O O
Open File  Save Top View Hollow Punch
Bottom View
<—I—> Left View

Right View

Move
. Front View
Back View

Rotate

@ Ansichtsmodus

Solid—/Drahtgitter—/Punktwol‘kenansicht Informationen ein-/ausschalten
X H @ t‘% (i ?
Perspektive ein- Anpassung an  Projektion ein-
/ausschalten das Modell /ausblenden

17



Einflihrung in Funktionen

2. Modell bearbeiten

Verschieben: Geben Sie eine Zahl ein oder bedienen Sie die

Steuerelemente, um das Modell zu verschieben.

Drehen: Geben Sie eine Zahl ein oder bedienen Sie die Steuerelemente, um

das Modell zu drehen. Klicken Sie auf "Nach Flache drehen", um eine

Flache auszuwahlen, die das Modell an der Bauplatte ausrichtet.

Skalieren: Geben Sie eine Zahl ein oder manipulieren Sie die

Steuerelemente, um das Modell zu skalieren. Klicken Sie auf "Anpassen”,

um das Modell auf seine maximale GréBe fur den Drucker zu skalieren.

Spiegeln: Spiegelt das Modell in X-, Y- oder Z-Richtung.

Layout: Platzieren Sie die Modelle entsprechend den Einstellungen fur

Modellintervall, Reihenfolge, Position usw. Es erhdht die Platzausnutzung,

um mehr Modelle in einer Zeit zu drucken.

» Je groBer der Abstand zwischen den Modellen ist, desto weniger Modelle
kénnen platziert werden.

» Drehen Sie die Modelle um die Z-Achse, um den Platzbedarf zu erhéhen.

* Legen Sie den Platzierungsauftrag entsprechend den persdnlichen

Anforderungen fest.

Drehen um 45° Keine Rotation

Hinweis: Der rote Teil auBerhalb des Druckbereichs ist nicht druckbar.

18



Einflihrung in Funktionen

19

i

\ 3
|

1

Apply

Legen Sie die Nummer fest
und bewerben Sie sich

Mumber of Copies

3. Klon



Einflihrung in Funktionen

4. Reparatur
Uberprifen Sie, ob es Probleme gibt, wie z. B. eine schlechte Ausrichtung,
eine schlechte Kante, ein Loch oder eine Uberschneidung, und reparieren

Sie die Modelle, um die Erfolgsquote des Drucks zu erhdéhen.

Q o ®

Check and Repair(if there are errors) Models

[ BasicR @r l
R4

[ Advance Repair l

Modellfehler Zum Reparieren klicken

T 1 \

Grundlegende Reparatur VS Fortgeschrittene Reparatur:

nicht-vielfaltig

>

Hauptsachlich Reparatur von Reparatur des Schnittpunkts, Nicht-

schlechter Ausrichtung und Léchern Verzweigung wird hinzugeflgt

20



Einflihrung in Funktionen

5. Hohler

Hoéhlen Sie das Modell aus, um den Harzverbrauch zu verringern.
Fullen Sie die ausgehdhlten Modelle aus, damit das Harz im Inneren der

Modelle abflieBen kann.

BCC-Fullung FCC-Infill

Der Name des Modells: MIA
Der Autor des Modells: Fabio Nishikata

21



Einflihrung in Funktionen

6. Stanzen

Wenn das Modell ausgehohlt ist, empfiehlt es sich, das Modell an der Seite
oder am Boden einzuklemmen, um ein Versagen des Drucks durch das
Ziehen der Vakuumdichtung zu vermeiden. Wenn der Druck beendet ist,
kann das Entladen des Harzes im Inneren des Modells verhindern, dass das
Modell nach einer gewissen Zeit zerbricht.

Add Holes \ 0 1

| Hole Shape

Pattern Type Circle ~

Outer Circle Diameter(D1) | 2.000 s/ mm

Inside Circle Diameter(D2) @ 2.000 S mm

Extended Length(L1) 2.000 s mm

Groove Depth(L2) 2.000 S mm

Keep Hole

o
Stellen Sie die Parameter ein, L2 muss Klicken Sie auf das Modell,
groBer sein als die Hohlraumdicke um es zu verkleinern

Die Zylinder mussen richtig platziert

werden, um gedruckt zu werden o
Der Autor des Modells: Fabio Nishikata

22



Einfihrung in Funktionen

7. Freischnitt

Passen Sie die Schnittfacette mit den folgenden drei Methoden an und

klicken Sie dann auf "Schnitt durchfGhren", um Gruppen zu erzeugen.

Free Cut
| Position
X 0.000 < mm
¥ | 0.000 s mm
Z | 30.000 Z mm
| Rotate
X 0.000 R 45
Y 0.000 2% 45 -45
Z 0.000 R -45
Ziehen Sie Uber das Modell, um

[ Create Vertical Cutting Plane ] die Schnittflache zu zeichnen
[Reset Cutting Plane] [ Perform Cut ]

A

Passen Sie die Schnittfacette an,
indem Sie die Parameter dndern

Einstellen der Schnittfacette
Uber die Steuerung

23



Einflihrung in Funktionen

8. Text

* Modus hinzufiigen

H

+ Add — Delete
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize 6 ~ FontHeight 5.000 3
Rotation 0 z
v 3600
( TN )
\ 2
w
Legen Sie den Text fest und klicken Klicken Sie auf die Stelle, an der Sie

Sie dann auf "Ubernehmen"

H

Text hinzufiigen méchten

+ Add — Delete
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize 6 ~ FontHeight 5.000 3
Rotation 0 z

-

o 3607
Apply ]

Einstellen des Winkels des Textes

24



Einflihrung in Funktionen

» Modus loschen

+ Add — Delete
Text Anycubic

Font Adobe Devanagari ~

Fontsize 6 ~ FontHeight 5.000 3

-

Rotation 0

-

- 360°

[ Apply ]

In den L6schmodus Klicken Sie, um den Text
wechseln auszuwahlen

H

+ Add — Delete

Remove Selected
Remove

4

Ausgewahlten Text
entfernen oder den
gesamten Text entfernen

Der Autor des Modells: Fabio Nishikata

25



Einflihrung in Funktionen

9. Gesichtsmodell

Es ist die Funktion, die ein Gesicht aus 2D-Bildern in eine 3D-Form rekonstruiert.

(D Laden Sie die richtigen Fotos gemaB den nachstehenden Anforderungen

hoch:

« Umgebung: Das Licht sollte gleichmaBig und ausgewogen sein, um
Schatten auf dem Gesicht zu vermeiden. Die Gesichtskonturen sollten
deutlich sichtbar sein.

« Hintergrund: Der Hintergrund des Fotos sollte einfarbig sein. Ein dunkler
Hintergrund ist besser. (Schwarz>Blau>Rot>Weil3)

« Abmessungen: Zulassige Mindestabmessungen sind 84 Pixel (Breite)
X112 Pixel (H6he)

- Anforderungen an das Gesicht: Bitte zeigen Sie die Vorder- und
Seitenansicht, wobei der gesamte Kopf und das Gesicht deutlich zu
sehen sind. Der Gesichtsausdruck sollte mit offenen Augen und
geschlossenem Mund natlrlich wirken. Brillen, HlUte oder andere
Gegenstande durfen die Gesichtszuge nicht verdecken.

* Hinweis: Die Seitenansichten sollten den Punkt zwischen den

Augenbrauen zeigen.

26



Einflihrung in Funktionen

@ Klicken Sie auf die entsprechenden Punkte in Ubereinstimmung mit der

Abbildung und der Aufforderung, die Lokalisierung zu beenden.

Derzeitige Position

beendete Position ist grau, aktuelle Position ist grin
Wenn Sie einen Fehler machen, klicken Sie zum

Abbrechen auf das griine Kreuz

(® Wenn die Schritte abgeschlossen sind, klicken Sie auf "Generieren", um

das Gesichtsmodell zu erstellen.

27



Support-Einstellungen

Wenn das Modell offensichtlich hdngende Teile oder Uberhdnge aufweist, muss

es gestutzt werden, um das Risiko eines Druckfehlers zu verringern.

Es gibt drei Support-Skripte: leicht, mittel und schwer.

Leicht: Die Kontaktfldche zwischen der Halterung und dem Modell ist klein,
und die Halterung ist leicht zu entfernen.

Schwer: Der Kontakt der Stitze mit der Modellflache ist groB und fest.

Es wird empfohlen, zundchst die Einstellung "Mittel" auszuprobieren und
die Standardeinstellungen zu verwenden. Sie kébnnen auch die
Unterstitzungsskripte  hinzufigen und die Parameter an lhre

Anforderungen anpassen.

1. Grundeinstellungen

Winkel der Auflage: Je gréBer der Statzwinkel, desto mehr Stitzen.
Ankerabstand: Der Abstand zwischen den Stutzen. Je kirzer der Abstand,
desto mehr Stutzen.

Z Hubgeschwindigkeit: Heben Sie die Modelle an, bevor Sie StlUtzen
hinzufidgen, um zu verhindern, dass die Unterseite der Modelle beim

Drucken zerstort wird.

« Automatische Unterstiitzungen

Generate Automatic Supports g

Support in All

Support on Platform
|
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auf der

Automatische
' Plattform /{§&&

Hinzuflgen zwischen Plattform und nur zwischen Plattform und
Modell, zwischen Punkten auf dem Modell Modell hinzufigen

« Manuelle Stiitzen

Hinzufiligen: Klicken Sie auf den Punkt des Modells, flr den eine Stltze

oz

bendétigt wird, um eine Stltze hinzuzuflgen.

Support 01 Manual Editing 03

Support script Medium ~ Anchor Show Size
Support Angle 50.000 Hi smal Large
support Angle 50.000 zl°
Less Mare
= [ Remaove Selected Anchors
Anchor Distance 2.300 -~ mm
More Settings >> Discard Apl

Z Lift Height 5.000 < mm

Generate Automatic Supports -

Manual Edi&[ Remove All Support:
\

Bearbeiten: Markieren Sie einen Anker und ziehen Sie ihn dann, um ihn zu

verschieben.

Loschen: Wahlen Sie einen Anker aus und entfernen Sie ihn; oder

entfernen Sie alle Stitzen direkt.

29



Support-Einstellungen

— 02
Manual Editing
Anchor Show Size
Support Angle 50.000 s
[ Remove Selected An
| |
[ Discard ] [
Klicken Sie, um den Anker Umschalt+Ziehen, um die Entfernen Sie die
auszuwahlen Stltzen in einem Bereich ausgewahlten Stitzen
auszuwahlen;
Strg+Klick zur Auswahl
mehrerer Stutzen;
Alt+Ziehen, um die Auswahl
der StUtzen in einem Bereich
aufzuheben
[suppot X}
Support script Medium ~
Suppart Angle 50.000 sl°
Anchor Distance 2.300 s mm
More Settings >>
Z Lift Height 5.000 < mm
Generate Automatic Supports -
l Manual Editing l lRemove All ports
\
Alle Stutzen
direkt entfernen Der Autor des Modells: Fabio Nishikata
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2. Einstellungen fiir Support-Skripte

Wenn es detailliertere Anforderungen fur Unterstitzungen gibt, kénnen Sie
verschiedene Gruppen von Unterstltzungseinstellungen konfigurieren, um

sie anzupassen.

@ Konfiguration

Support 01
Support script Medium ~

Sworige  mom 3¢ ‘/l A 20O ® Ebj B G O
SLIDDOIT script Support script
Anchor Distance 2.300 - mm Ughl Lighi
More S s
. Medium ) Medium
Z Lift Height S/ mm Heavy Heavy
Generate Automatic Supparts - Medium_1
[ Manual Editing ] {Remove ALLSuppon's]
Geben Sie weitere Ein Skript hinzufligen Umbenennen
Einstellungen ein
Support Settings z 05 Support 06
A e @ o Anchors Connection Bar Base Suppmﬂs(ripl Heduim A
Support script
Light ) Number of Anchors Support Angle 50.000 e
Modium Support Angle 50.000 =
Heavy -
Anchor Distance 2.300 ~ mm
TEST
Border Anchor Distance 2.000 S mm Anchor Distance 2.300 : mm
Border Offset 0.500 S mm
More Settings >>
No Support Offset 2.000 S mm
Resinforce Lowest Points Z Lift Height 5.000 *mm
Lowest Anchor Distance 1.200 S mm
Reinforce Height 1.500 T mm Generate Automatic orts -
Enable Support in Shell (]
[ Manual Editing ] Re LLSuppon's]
y
Einstellen der Zurlck zur Support-
Unterstitzungsparameter Schnittstelle

Klicken Sie, um
Stltzen zu erzeugen
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@ Unterstiitzung von Parameteranweisungen

« Verankerung

Winkel der Auflage: Der Winkel zwischen der Stutzflache und der
horizontalen Ebene. Je gréBer der kritische Winkel ist, desto gréBer ist die
Flache, die gestltzt werden muss.

Ankerabstand: Der Abstand zwischen den Ankerpunkten, die auBerhalb
des Modellrahmens hinzugefligt werden. Je klrzer der Abstand, desto
mehr Statzen.

Rand-Anker-Abstand: Der Abstand zwischen den Ankerpunkten, die am
Rand des Modells hinzugefligt werden.

Randversatz: Der Mindestabstand zwischen Ankerpunkten und dem Rand
des Modells.

Kein Stutzenversatz: Der Mindestabstand zwischen den
Verankerungspunkten des Uberhangs. Je kiirzer der Abstand, desto mehr
Verankerungspunkte.

Verstdrken Sie die niedrigsten Punkte: Verstarken Sie die
Verankerungspunkte am untersten Teil der Modelle.

Niedrigster Verankerungsabstand: Der Mindestabstand zwischen den
Verankerungspunkten an der tiefsten Stelle der Modelle.

Hoéhe der Stiitzen: Die Mindesthohe der Stutzen reicht bis zum untersten
Teil des Modells.

Aktivieren Sie Stiitze in Schale: Flgen Sie dem ausgehdéhlten Teil eine

Stutze hinzu.

* Verbindung

Abstand im Modell: Die Lange der Stutzstange, die in die untere Flache
des Modells eindringt. Eine angemessene Verbindungsldnge kann
sicherstellen, dass die Stutzflache rau genug ist und sich leichter entfernen

lasst.
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Obere Breite: Die Breite des Kontaktpunktes, der die untere Oberflache des
Modells beruhrt. Je gréBer die Breite ist, desto groBer ist die Kontaktflache
zwischen dem Trager und dem Modell.

Lange: Der Abstand zwischen der Unterseite des Modells und dem auf die
mittlere Breite verbreiterten Kontaktpunkt.

Spitzentyp: Stellen Sie die Spitze so ein, dass sie senkrecht zur
Kontaktfladche/horizontalen Ebene steht.

Kugelkontakt: Zum Einstellen der Kontaktform als Kugel.
Kugeldurchmesser: Je groBer der Durchmesser, desto groéBer die
Kontaktflache.

Haltepunkt: Legen Sie Haltepunkte fest, an denen die Spitzen die Modelle

berthren, um die Behandlung zu erleichtern.

(

Kein Haltepunkt Haltepunkt

Hohe des Haltepunkts: Lange des Bruchpunkts.

Breite des Haltepunkts: Breite des Haltepunkts.

Starthohe: Der Abstand von der Oberkante des Modells bis zum
Bruchpunkt.

Endhéhe: Der Abstand zwischen dem Bruchpunkt und der Spitze innerhalb
der Modelle.

Filter Supports
Kurze Stiitzen entfernen: Wenn diese Option aktiviert ist, kbnnen keine
Halterungen, die klrzer als eine bestimmte Lange sind, auf dem Modell

erzeugt werden.
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Andern Sie die Breite der Unterstiitzung: Wenn diese Option aktiviert ist,
wird die Breite der Halterungen auf dem Modell, die kirzer als die
eingestellte Lange sind, entsprechend der eingestellten Breitenskala

geandert.

Verbindung zum Bahnsteig
Hohe: Die Hohe der Stutzplattform.
Radius: Je gréBer der Radius, desto gréoBer die Auflageflache.

Neigungswinkel: Der Neigungswinkel der Kante der Stutzplattform.

« Bar

Polygonkanten-Nummer: Die Anzahl der Seiten fir das polygonale
Prisma.

Max Branch Number: Die maximale Anzahl der Zweige des Balkens.

Breite der Zweigspitze: Die Breite, in der der Zweig das Modell berUhrt.
Breite des Zweigbodens: Die Breite der Stelle, an der der Zweig den
Stamm beruhrt.

Breite der Stammspitze: Die Breite, in der der Stamm alle Aste ber(hrt.
Breite des Kofferraumbodens: Die Breite, in der der Kofferraum die

Plattform oder den Boden beruhrt.

Hoéhe des Kofferraums

Automatisch: Automatisches Erzeugen von Stlitzen anhand der geeigneten
Parameter.

Maximale Hohe: Legen Sie die maximale Stammhohe fur die Erzeugung
von Stltzen fest.

Abzweig Max Winkel: Legen Sie den maximalen Abzweigwinkel fur die

Erzeugung von Stutzen fest.
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Bar Querverbindung

Kreuz Typ

MST-Methode: Um sicherzustellen, dass die Ankerpunkte alle miteinander
verbunden sind und das Kreuz weniger ist.

Min2-Methode: Um sicherzustellen, dass die Ankerpunkte alle verbunden
sind und das Kreuz kann mehr sein.

Methode "Rand": Verbinden Sie nur die Anker am Rand der Modelle.

Querverbidung | Alternativer Anschluss
Starthohe: Das Kreuz wird ab einer bestimmten Héhe erzeugt.
Breite der Querstange: Die Breite des Kreuzes.

Winkel der Querstange: Der Winkel zwischen dem Kreuz und der
horizontalen Ebene.

Hohe des Intervalls: Der Abstand zwischen den Kreuzen.

» Basis

Fligen Sie Base hinzu, um die Haftung zwischen dem Modell und der
Druckplattform zu erhdhen und so das Risiko von Druckfehlern zu
verringern.

Plattenversatz: Der Mindestabstand zwischen der Stutze und dem Rand
der Basis. Je gro6Ber der Versatz, desto groBer der Sockel.

Hohe der Platte: Die Dicke des Bodens.

Schlitzwinkel: Der Neigungswinkel der Kante der Basis.
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Platte Typ:

LIS — \;“::’ il | B
Rechteck

Mindestflache Projektgebiet

Perforation: Aktivieren Sie die Perforation, um Harz zu sparen.

Radius der Locher: Je gréoBer die Locher sind, desto weniger Harz wird
bendtigt und desto kleiner ist die Kontaktflache mit der Druckplattform.
Lochintervall: Je gréBer der Abstand, desto kleiner die Locher.

Nummer der Lochkante: Je gréBer die Randnummer, desto kreisahnlicher

ist das Loch.
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3. Automatische Unterstiitzung Hinzufiigen von Fertigkeiten

» VergroBern Sie den Stiitzwinkel oder verringern Sie den Ankerabstand
Beim Durchsuchen des Modells kann man feststellen, dass das Modell noch
einige Schwachstellen aufweist, die nicht richtig abgestitzt wurden. Wenn
Sie den Auflagerwinkel erhéhen oder den Ankerabstand verringern,
kbnnen an einigen der Schwachpunkte weitere Auflager hinzugeflgt

werden.

Auflagewinkel 30° Auflagewinkel 50°
* Manuelle Unterstiitzung nach der automatischen Unterstiitzung

hinzufiigen
Flgen Sie an einigen Schwachstellen manuell Unterstitzung hinzu.
* Land priifen
Klicken Sie auf "Check Islands" in der Slice-Datei-Vorschau und ziehen Sie
dann den Schieberegler, um das Bild jeder Ebene zu Uberprifen. Der grine
Teil bedeutet, dass darunter eine Stutze vorhanden ist; der gelbe Teil ist mit
anderen Teilen verbunden, kann aber aufgehangt sein und bendtigt
moglicherweise Stutzen; der rote Teil ist vollstandig aufgehangt und muss

mit Stutzen versehen werden.

Der Autor des Modells: Fabio Nishikata
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Gesplittete Datei exportieren

1. Slice

Wenn die Einstellung abgeschlossen ist, klicken Sie auf Slice. Anycubic 3D-
Drucker kénnen nur die entsprechenden geschnittenen Dateiformate lesen.
Bitte wahlen Sie den von Ihnen verwendeten Gerdtetyp unter
Gerateeinstellungen aus, um Druckfehler zu vermeiden.

Es wird vorgeschlagen, Halterungen hinzuzufliigen, wenn das Modell mit
einigen Uberhangenden Bereichen Halterungen bendtigt. Um die
automatische Prifung auf Halterungen abzubrechen, gehen Sie in die
Einstellungen (Settings-Preferences-Slicing) und deaktivieren Sie das

Kontrollkastchen "show support model prompt dialog when slicing".

Machine Anycubic Photon Mono 2 @

The following models with verh nging areas have not added a y upports.
which may cause printing failures. Do you want to add automatic supports for
them before slicing?

Resin default_resin

slice Parameter  0.050mm - 2.500s {)

Modelis) without support added:

preset_modelstl

Do not show me this message again

Cancel | | No, Direct Slicing | “

UberprUfen Sie die
Halterungen

2. Vorschau

Auf der Oberflache der Slice-Datei-Ansicht kdnnen Sie eine Vorschau der

Slice-Einstellungen anzeigen und die Slice-Einstellungen anpassen.
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~

Machine (1) Anycubic Photon Mono 2

nnnnnnnnn

Volume 213419 ml
Price 46.952 §

Estimated time 5h3am21s

i ter
S

m sure Timels) 2500 S zuftoi
. 1.000 2 zuitspeed(mm/s)
Slice Parameter 0.050mm - 0s

BottomBxposure Time(s) | 25.000 2| ZRetract Speedimms)

Bottom Layers 5 :

Antiliss

Klicken Sie auf, umdie =
Schnittstelle fr die
Slice-Einstellung

aufzurufen 'B

Einstellen der Parameter
Klicken Sie dann zum
Speichern auf OK

3. Ausfiihren

» Zuriickkehren: Wenn weitere Manipulationen am Modell erforderlich
sind, klicken Sie auf "Zurtck" und kehren Sie zur Bearbeitungsoberflache
zurack.

* Remote Druck: Sendet die geschnittene Datei an den Drucker und startet
den Druck. Der Druckauftrag kann von der Anycubic App aus
ferngesteuert werden.

 Slicedatei speichern
Save to Disk: Speichert die geschnittene Datei auf dem PC.

Save to Cloud: Speichert die geschnittene Datei in der Anycubic App.

[ Return ]

Remote Print
Save Slice File b
Save to Disk

Save to Cloud
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