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Vielen Dank, dass Sie sich fur Anycubic-Produkte entschieden haben!

Wenn Sie bereits ein Anycubic-Gerat gekauft haben oder mit der 3D-
Drucktechnologie vertraut sind, empfehlen wir Ihnen dennoch, diese
Anleitung sorgfaltig zu lesen. Die Sicherheitshinweise und
Anwendungstipps in dieser Anleitung kénnen eine falsche Installation und
Anwendung vermeiden.

Wenn Sie wahrend der Verwendung des Gerats Fragen oder Probleme
haben, die nicht in dieser Anleitung enthalten sind, wenden Sie sich bitte

an das Kundendienstpersonal https://support.anycubic.com, welches sein

Bestes tun wird, um das Problem fur Sie zu l6sen. Die offizielle Website von
Anycubic umfasst Software, Anleitungsvideos zur Montage und

Anwendung, mehrsprachige Handbulcher, Modell-Downloads und FAQ's.

e

Anycubic Hilfecenter

Das Urheberrecht an dieser Anleitung liegt bei "Shenzhen Anycubic
Technologie Ltd."”. Nicht ohne Genehmigung vervielfiltigen.

Team Anycubic


https://support.anycubic.com/

Hinweise

Bitte beachten Sie bei der Montage und Verwendung immer die folgenden
VorsichtsmaBnahmen, die Nichtbeachtung dieser Warnungen kann zu

Schaden an der Maschine oder sogar zu Verletzungen fiihren.

o5t
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Wenn nach Erhalt der Ware Zubehor fehlt, wenden Sie sich bitte an
den Kundendienst, um Ersatz zu erhalten!

Achten Sie beim Entfernen des Modells von der Druckplattform auf
scharfe Teile oder Werkzeugschlage.

Im Notfall schalten Sie den Anycubic 3D-Drucker bitte direkt aus.

Anycubic 3D-Drucker enthalten sich mit hoher Geschwindigkeit
bewegende Teile, also achten Sie darauf, sich nicht die Hande
einzuklemmen.

Bewahren Sie den Anycubic 3D-Drucker und sein Zubehor
auBerhalb der Reichweite von Kindern auf.

Bitte verwenden Sie den Anycubic 3D-Drucker in einer geraumigen,
flachen und gut beltfteten Umgebung.

Wenn Sie die Maschine langere Zeit nicht benutzen, achten Sie bitte
auf einen Regen- und Ndasseschutz fur den Anycubic 3D-Drucker.

Die empfohlene Umgebungstemperatur betragt 8°C - 40°C und die
Luftfeuchtigkeit 20% - 50%. Eine Verwendung auBerhalb dieses
Bereichs kann zu schlechten Druckergebnissen fuhren. Gleichzeitig
muss Sonneneinstrahlung vermieden werden.

Demontieren oder installieren Sie den Anycubic 3D-Drucker nicht
ohne Genehmigung. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den After-
Sales-Service von Anycubic.
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Photon Mono M5s  Druckplattform™* 1 Materialkasten* 1
USB
U-Disk * 1 Schutzausristung Trichter*5
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Netzkabel Anleitung * 1 Kit mit
Adapter kratzfester Folie
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Druckparameter
System
Operationsmethode

Slicing-Software

Verbindungsweise

Druckspezifikationen
LCD Bildschirm
Lichtquellentechnik
XY-Auflésung
Genauigkeit der Z-Achse
Schichtdicke

Physikalische Parameter
Geratedimensionen
Druckvolumen

Gewicht

WiFi
Frequenzbereich

Arbeitsmodus

Technische Spezifikation

Photon Mono M5s

4,3 Zoll resistiver Bildschirm

Anycubic Photon Workshop

(auch mit anderer Software kompatibel)

USB Laufwerk Datei, WIFI

10,1 inch 12K
Matrix-LED-Licht
11520 * 5120
0,01 mm

0,01 ~0,15 mm

290 mm(L) *270 mm(B) *460 mm(H)
218,88 mm(L) *122,88 mm(B) *200 mm(H)

8,9 kg

2,4 G (2,400~2,4835 GHz)

AP, STA, AP+STA



Empfohlene Druckparameter

Parameter Gruppe ReC:?irll)_ eI\:‘z‘blr.lrlrtlal Igs?r?ji:;tt Spfae:;I iIgehsin
Schichtdicke 0,05 mm 0,1 mm 0,1 mm
Normale Belichtungszeit 2,8s 3,25 1,7s
Ausschaltzeit 0,5s
Belichtungszeit des Bodens 25s 10
Untere Schichten 5 4 3
Z Hubabstand 8 mm 5mm 3mm
Z Hubgeschwindigkeit 6 mm/s 20 mm/s
Z Ruckzugsgeschwindigkeit 6 mm/s 20 mm/s
Stufe des Antialiasing 0

Hinweis:

1. Wenn das Druckobjekt eine hohe Genauigkeit erfordert, verwenden Sie bitte
die Gruppe @ und dndern Sie die Anti-Alias-Stufe auf 16 und die Bildunschérfe
auf 3.

2. Die Gruppe @® kann die Druckgeschwindigkeit durch Falltests deutlich
erhéhen. Um das Druckergebnis und die Druckgeschwindigkeit zu gewahrleisten,
sollten die Parameter nicht untberlegt verandert werden.

3. Die Gruppe @® gqilt fir das Modell, dessen ausgehdhlte Dicke nicht mehr als
2 mm betragt.

4. Die Gruppe @® muss mit der 3rd Gen High-Speed Release Folie dieses
Druckers arbeiten, um Druckfehler zu vermeiden. Die Folie kann zum Drucken
von 30000 Schichten verwendet werden.

5. Siehe Seite 16-18 fur die Anweisungen der Parametergruppen.

--Die obigen Daten stammen vom Anycubic-Labor und dienen nur als Referenz.



Meniiverzeichnis

Hauptschnittstelle

Drucken Werkzeug

- USB 7z A v

Folding Lanssa... )V Folding Lanssa...

y & 100ml
© 5h12min © 4h22min

nfo q
Folding Lanssa... Folding Lanssa... e
/ R & 120m!
ally © 6h12min Clotg Exposure Monitor
3h5 2

Networks
)
2 :
Anycubic APP
Language Service
Printer Hotspot
=
- Scan the code to install the app, quickly -
# nitiate one-button printing after wifi
nd check the printing

History More Settings status at any time.

Drucken

Drucken:

wechsel auf lokale/use- - S gej’ge_e_r]ia_c_h_q_kgg_n__

Laufwerk Datei P Y J Seite nach unten

"SR Dateien bearbeiten

22min

Folding Lanssa... Folding Lanssa...
i 22 % & 120ml Datei-Details eingeben

3h56min © 6h12min

Datei-Details:

Folding Lantern
Model Feature

Zu den Einstellungen im |8 L

intelligenten- & y
/Expertenmodus wechseln & resin

_________________________________ i, = Layer Thickness 0.05mm

................................. Sam - G5




Meniiverzeichnis

Werkzeug

Die Z-Achse bewegen:

Die Z-Achse nach
oben bewegen

o (D o

50mm

Die Z-Achse nach &
unten bewegen

Belichtung:

- D H : -

Einstellen der Belichtungszeit & ‘

» ‘
t

10s - 30s 40s 50s S

Exposure

-

Wannenreinigung:

Vat Cleaning

Exposure

40s 50s

Klicken Sie, um die § *
Belichtung zu starten

-

Uberwachen:

Die Gesamtzahl der
Ausdrucke anzeigen

Die Gesamtzahl der
Druckschichten anzeigen: i

Number Of Print:
Number Of Layers:
Auto Device Check

Error Auto Pausing

Automatischen Fehlerstopp 3
aktivieren/deaktivieren

Klicken Sie, um den
Abstand jeder Bewegung
der Z-Achse auszuwahlen

Wahlen Sie ein
Belichtungsmuster aus

Einstellen der Belichtungszeit

Druckanzahl zurtcksetzen

Automatische Geratepriufung
‘aktivieren/deaktivieren



Meniiverzeichnis

Information
Sprache:
Langlage
— Einstellen die Sprache
Zurick zur Information
Service:
Official Website : https://www.anycubic.com/ _fo_i_z_i _e_ll?_\_/\!?_b_% i_t_e_ _a_r_-]_z_e_ i_g_ _e_r! )
QR-Code des Support-Centers
Help Canter Zuruck zur Information
Information:
Historie drucken [ “Name: Datensatz loschen

Layers: | e - e e

Total Time:

Completion Status:

Seite nach unten

Layers: L | I

Total Time: Zuruck zur Information

Completion Status: Error 404

Weitere Einstellungen:

Zugang zur
Versionsoberflache

@ Version >

Ton des Touchscreens
'‘ein-/ausschalten

11



Meniiverzeichnis

Version:

Maschinensystem

Aktualisierung:

Aktuelle Firmware-Version

Cloud

Cloud:

Status der
Netzwerkverbindung

Netzwerk-Einstellungen:

Name des Netzwerks

| System

Photon Mono M5

Eingabe in das
Upgrade-Interface

| Version Information
I Version Serial Number

1D

=M Einstellungen

Uﬁte
L OTA-Upgrade
ates - USB-Upgrade
Status der
Netzwerkverbindung

Netwarks

Anycubic APP

Printer Hotspot

Zugang zu den
Netzwerkeinstellungen

WLAN

Server einstellen

Server Location

12



Druckvorbereitung

1. Schalten Sie den Drucker ein und warten Sie dann auf die automatische
Gerateprufung. Der Drucker pruaft automatisch die Hardware und hilft
Ihnen, Probleme zu beheben und Druckfehler zu vermeiden. Wenn ein
Fehler auftritt, zeigt der Drucker einen Fehler-QR-Code an. Bitte scannen

Sie den Code und folgen Sie der Anleitung.

Anschluss des LCD-Bildschirms
Uberprifen Sie den Anschluss des LCD-Bildschirms, um Belichtungsfehler
aufgrund eines schlechten Anschlusses zu vermeiden.

Kraft-Erkennung
Prufen Sie, ob der Kraftsensor, der die Erkennung des Harzvolumens und
der Nivellierung beeinflusst, funktioniert.

Motoranschluss
Uberprifen Sie den Motoranschluss, um sicherzustellen, dass er
ordnungsgeman funktioniert.

Wenn Sie die automatische Geratepriufung deaktivieren, priuft der Drucker

nicht automatisch den Zustand der Hardware.

Automatische

Gerateprufung
deaktivieren

13



Druckvorbereitung

2. Befolgen Sie die nachstehenden Schritte, um die Z-Achse um 100 mm

anzuheben.

l

Entfernen Sie die Ziehen Sie die Folie ab @ Richten Sie die
Schutzfolie und reinigen Befestigungslécher mit den
Sie den LCD-Bildschirm Schrauben aus und dricken
mit dem Werkzeugsatz Sie die Luftblasen heraus

Ziehen Sie die Folie ab @

4. Installieren Sie die Druckplattform.

Druckplattform Ziehen Sie den Knopf fest
installieren

14



Druckvorbereitung

5. Wahlen Sie ein zu prufendes Belichtungsbild.

N
Der weiBe Teil ist der

belichtete Bereich

6. Installieren Sie den Materialkasten.

1
——==—0 '/@%1 :

"\l I [1 I’/ E‘e

Setzen Sie den Harzbehalter Ziehen Sie die

mit den FUBen in die beiden Kndpfe fest
Positionierungslécher

15



Datei hochladen

USB

1. Verwenden Sie die Software Anycubic Photon Workshop, um die 3D-
Modelldatei zu bearbeiten. Das Installationsprogramm und die
Anweisungen sind auf dem USB-Laufwerk gespeichert.

2. Wenn Sie die Parameter in Anycubic Photon Workshop einstellen, gibt es
drei Gruppen von Parametern, die auf den Druck mit unterschiedlichen

Anforderungen angewendet werden kénnen.

Preset Printers -
Machine

Anycubic Photon Mono Ms

Resin
| [ coine & I
Name Resoluf Exposure Lift Bottom
Default Resin_Normal
[ 3.000mm] [+ ]
Default Resin_Fast [ 0.100mm ]
High Speed Resin [ 0.100mm ] [20.000mms |

Wahlen Sie die Parametergruppe entsprechend
Ihren persénlichen Anforderungen

@ Default Resin_Fast

Gilt fur das Anycubic-Harz mit schneller Druckgeschwindigkeit. Die
Schichtdicke betragt 0,1 mm. Erhdht die durchschnittliche
Druckgeschwindigkeit des maximalen Modells auf 60mm/h durch

Optimierung der Z-Achsen-Bewegungssteuerung.

@ High Speed Resin

Verwenden Sie das Anycubic Hochgeschwindigkeitsharz mit der
schnellsten Druckgeschwindigkeit. Die Schichtdicke betragt 0,1 mm. Erhéht
die durchschnittliche Druckgeschwindigkeit des maximalen Modells auf

100mm/h durch Optimierung der Z-Achsen-Bewegungssteuerung.

16



Datei hochladen

Hinweis zur Verwendung der Parameter ,Default Resin_Fast “ und ,High Speed
: Resin “:
1. Die Parameter gelten fur das Modell, dessen ausgehdhlte Dicke nicht mehr
als 2 mm betragt.
2. Die Parameter mussen mit der 3rd Gen High-Speed Release Folie dieses

Druckers arbeiten, um Druckfehler zu vermeiden. Die Folie kann zum Drucken

von 30000 Schichten verwendet werden.

(® Default Resin_Normal

Verwenden Sie das Anycubic-Harz mit normaler Druckgeschwindigkeit.

AuBerdem ist der intelligente Modus flr die Parametergruppe verfugbar.

* Intelligenter Modus

Die Software kann die normale Belichtungszeit durch Analyse der
Modellmerkmale einstellen, um die Erfolgsrate des Drucks zu erhéhen und
den Druckeffekt zu verbessern.

| Information

Resin Name Resin Volume(ml) 1000.000

Resin Type Standard Resin =~ ~ Resin Price 220.000 $ v

| slice Parameter Intelligent Mode ()
Layers Thickness(mm) 0.050 . Control Type Basic ~
Normal Exposure Time(s) . Z Lift Distance(mm) 8.000 -
Off Timels) 0.500 | ZLift Speedimm/s) 6.000 -
Bottom Exposure Time(s) 25.000 : Z Retract Speed(mm/s) 6.000 :
Bottom Layers 4 :
Anti-alias 16 ~
Gray Level 0 ~
Image Blur 2 ~

Lo N

» Expertenmodus (deaktiviert den intelligenten Modus)
Stellen Sie alle Schnittparameter entsprechend Ihren persdnlichen

Anforderungen ein.

17



Datei hochladen

Wenn der intelligente Modus in Slicing (A) aktiviert ist, kann der Modus vor
dem Drucken auf Expertenmodus umgeschaltet werden. Wenn der
intelligente Modus in Slicing (B) deaktiviert ist, kann der Modus nicht

geandert werden.

Modus kann geandert werden Modus kann nicht

geandert werden

3. Speichern Sie die Schnitt-Datei auf einem USB-Laufwerk.

4. Stecken Sie dann das USB-Laufwerk in den Drucker.

' Hinweis fur den U-Disk:

@ Es wird empfohlen, die mit dem Gerat gelieferten USB-Disk zu verwenden.
Wenn Sie andere U-Disks verwenden, mussen Sie sicherstellen, dass die
Kapazitat der U-Disk mehr als 32 GB betragt und das Format FAT/FAT32
unterstutzt.

| (2 Bitte legen Sie die Druckdatei im Stammverzeichnis der U-Disk ab, um ein
abnormales Lesen der Datei zu vermeiden.

18



Datei hochladen

Cloud

Bitte verbinden Sie den Drucker zunachst mit der Anycubic App, um ihn aus der Ferne

hochzuladen und zu Uberwachen.

1. Uberprifen Sie, ob es sich um den globalen Server handelt. Falls nicht,
klicken Sie auf "Switch to global server" und warten Sie, bis der Drucker neu
gestartet wird.

Server Location

3. Suchen Sie bitte "Anycubic" im App Store oder Google Play oder scannen
Sie den QR-Code auf dem Drucker, um die Anycubic-App herunterzuladen.
Dann registrieren und anmelden.

4. Fugen Sie in der Anycubic-App einen Drucker hinzu.

Workbench < Add printer Help

Printer network is reset
B File > O Task > "

ch and enter the system in the

B

2. In the system menu, click the Connect APP button on

the right

Help More >

Photon M3 Max FF R {FHISA ﬂ

nnnnnnnnnnn

Network has been 1 25~t, 1ext step

19



Datei hochladen

5. Verbinden Sie sich mit dem Hotspot des Druckers.

< Anycubic

< Add printer < Settings WLAN Edit

Networks Disconnect

Anycubic APP D WLAN 0

Connect to printer's hotspot

v S .
- @ AC-A21ASFO19A83 ﬂ"w @i
W/ AC-XXXXXXXXXX *+@ | CR——— ) ' - SC— !
R a
AC-XXXXXXXXXX L JO) MY NERWORKS

AC-5EEAD8059C51 =
Please connect the printer to the following printer hotspots

AX56U a=

®
®
Example AC-XXXXXXXXXXXX U b e r p rufe n S i e d e n Mi10S 8> @
After successful connection, please return to this screen @

Hotspot des Druckers =

RT-AX86U a=

RT-AX86U_5G a=

OTHER NETWORKS

AC-AGBE1701A5DF = O
Ac a=0
ANYCUBIC-guest a=0
ANYCUBIC-office a0

Wahlen Sie den Hotspot ChimaNet-CYaw s

@
des Druckers aus S o @

6. Kehren Sie zur App zurlick und verbinden Sie den Drucker mit dem

Netzwerk.

< Add printer Add printer

The printer is connecting to the network
Please stay on the current page and do not leave

Printer hotspot connection successful

Connected: AC-A21A5F019A83
Please select the WiFi the printer needs to be connected

WiFi list

% Redmi

% office

= ANYCUBIC-guest @ Transfer WIFI information to the printer

RT-AX86U

“ Printer connection successful

= ANYCUBIC-office
Please enter WIFI hotspot password

= ANYCUBIC-guest

= ANYCUBIC-office

= js2b-wifi

= Acl

= ANYCUBIC-office

= 0PPO

= RT-AX86U

= office

% ANYCUBIC-guest

Wahlen Sie WLAN aus Geben Sie das Passwort ein

' Hinweis:

@ Die Standort- und lokale Netzwerkfreigabe muss wahrend der Verbindung
~ erlaubt sein.

@ Stellen Sie sicher, dass die Verbindung zum Drucker-Hotspot wahrend der
Netzwerkverbindung besteht, um Verbindungsfehler zu vermeiden.



7. Der Drucker wurde erfolgreich hinzugefugt. Suchen Sie das Modell oder

Datei hochladen

laden Sie die Modelldateien hoch.

« Modell suchen

Workbench
B File > O Task >
Printer More >

Anycubic Photon Mono M5s

Total printing time: 0 hour 0 min
Total consumption Resin: Oml
Printer type: Anycubic Photon Mono Mss

model recommendation CChange

"o

Batman on a roof CATBUS(MY NEI... Cobb Vanth

Early summer Early summer Early sum)
Help More >
te printing
© @

Workbench

Search model

More than 1 million printa
& Popular searches:  alien  flexi harry potter
deadoralive  onimask terminator v

Recommend Sliced Newbie zone

AN

tortoise Free 3D print Gridfinity Pick + Tweezer
model Racks

Cgtrader Thangs

* Upload der Modelldateien

Workbench
B Ff > O Task >
Printer More >

Anycubic Photon Mono M5s
o Avalla

Total printing time: O hour 0 min
Total consumption Resin: Oml
Printer type: Anycubic Photon Mono MSs

.
model recommendation CChange
. m mm
& |
Batman on a roof CATBUS(MY NEI..  Cobb Vanth
Early summer Early summer Early sum|

More >

Help

© ®

Workbench

Ironman helmet with Succubus
opening mechanism Thangs
5 o
o 2] <}
Search model
< File Space use0.008/2.00GB

There are currently no printable files, Please upload model or
slice files

printer model recommendation C Change
B Batman on a roof
@ «yle white

CATBUS(MY NEIGHBOR TOTORO)

B Daniel Toledo
Lonwillgg  Cobb Vanth from Star Wars the
"y K\ Mandalorian
!% ¢ @ Harry Owvera
] Chained One
@ Harry Olvera

21



Datei hochladen

Fehlerbehebung der Cloud-Verbindung

Problem Fehlerbehebung Losung

Prufen Sie, ob es sich
um den Druckerhotspot
Verbindung mit handelt
dem Drucker-
Hotspot in der App
fehlgeschlagen.

Wenn nicht, verbinden Sie
sich erneut mit dem Hotspot
des Druckers.

Wenn nicht, klicken Sie bitte
auf - in Cloud auf dem
Uberprifen Sie, ob das | Drucker, um das WIFI

WIFI und das Passwort | zurlckzusetzen.

korrekt sind. AnschlieBend verbinden Sie
den Drucker erneut mit dem
Der Drucker meldet, Netzwerk.
da\}c’érg:ﬁg\&g\l_ Uberprifen Sie, ob die | ' o
fehlgeschlagen ist W!_AN auf dem Drucker | Wenn nl_cht, klicken Sie bitte
mit der WIFI-SSID auf . in Cloud auf dem

Ubereinstimmt. Drucker, um das WIFI

zuruckzusetzen.
AnschlieBend verbinden Sie
den Drucker erneut mit dem
Netzwerk.

Verbinden Sie sich mit einem
verfligbaren Netzwerk.
Klicken Sie [ in Cloud auf
dem Drucker auf , um das
WIF| zurtckzusetzen.
AnschlieBend verbinden Sie
den Drucker erneut mit dem
Netzwerk.

Uberprifen Sie, ob das
WIFI-Netzwerk nicht
verflgbar ist.

22



Datei hochladen

Status der Netzwerkverbindung

r Hotspot

WLAN-Modul WLAN-Modul WLAN-Modul
aus nicht eingeschaltet eingeschaltet
verbunden nicht verbunden verbunden

23



* Die Trennfolie des Harzbehadlters ist ein VerschleiBteil. Achten Sie bitte auf den
Status der Trennfolie auf dem Touchscreen und wechseln Sie die Folie
rechtzeitig aus.

Bitte Uberpriifen Sie vor und nach jedem Drucken die Trennfolie sorgféltig auf
Beschadigungen, starke Einkerbungen oder Harzaustritt auf dem
Belichtungsbildschirm. Wenn dies der Fall ist, miissen Sie die Trennfolie
rechtzeitig durch eine neue ersetzen, um die Beschddigung der Maschine zu
vermeiden.

1. Ziehen Sie zuerst eine Maske und Handschuhe an (das Harz soll die Haut
nicht direkt bertdhren), gieBen Sie das Harz dann langsam in den
Materialkasten und achten Sie darauf, dass das Harz die maximale
Skalenlinie des kastens nicht Gberschreiten darf.

2. Datei drucken.

* USB Laufwerk Datei

24



« Remote Druck

Workbench < Print Online slicing
Cloud Local
B File > O Task >
Printer: Anycubic Photon Mono M5s
Printer More > TEST .stl

iggt‘k

2022-03-25 10:00:00

Total printing time: 0 hour 0 min > Prig
Total consumption Resin: O
Printer type: Anycubic Photon Mono MSs

.

= Type: model file
g Size: 54.35MB
Anycubic Photon Mono M5s i ! -
® Availab

TEST stl

Type: model file

model recommendation Cchange % Size: 54.35MB
2022-03-25 10:00:00
B ey
: : & Print
-
, | %/ ﬁ
}, ; =
Batmanonaroof  CATBUS(MYNEL.  Cobb Vanth
Early summer Early summer Early sum
Help More >

©

Workbench

(D Der Drucker prift vor jedem Druckauftrag den Zustand des Materials,
das Harzvolumen und die Nivellierung. Wenn ein Fehler auftritt, zeigt der
Drucker einen Fehler-QR-Code an. Bitte scannen Sie den Code und folgen

Sie der Anleitung.

1 Auto Print Check
Screen Connection Status
Force Detection
Motor Status

Resin Content

Leveling

Harz

Uberpriifen Sie, ob die Harzmenge im Behdlter ausreicht, um den Druckauftrag
zu beenden. Normalerweise ist die erforderliche Harzmenge etwas gréBer als
die von der Schnitt-Software geschatzte Harzmenge.

Wenn die Software meldet, dass die Harzmenge nicht ausreicht, figen Sie bitte
Harz hinzu und Gberprifen Sie es erneut.

Nivellierung
Uberprifen Sie die Nivellierung, um Druckfehler aufgrund von
Schichtentrennung oder anderen Fehlern zu vermeiden.

25



(@ wéahrend des Drucks Gberwacht der Drucker automatisch die
Bedingungen, die zu Druckfehlern fihren kénnen, und meldet dem Kunden
den Fehler, falls Harz verschwendet oder sogar der Drucker beschadigt
wurde. Wenn der Drucker eine abnormale Bedingung feststellt, wird der
Druckauftrag automatisch angehalten und ein Fehlerbericht angezeigt.
Bitte Uberprufen Sie die aufgeschnittene Datei und das Modell anhand des

Berichts.

Antihaftungserkennung

Uberwacht die Bedingung, dass das Modell nicht auf der Druckplattform haftet.
Wenn der Drucker feststellt, dass das Modell nicht an der Plattform haftet,
Uberprufen Sie bitte die untere Belichtungszeit der Datei.

Die Harzerkennung und der automatische Fehlerstopp kénnen deaktiviert

werden, dann halt der Drucker die Eingabeaufforderung an.

Deaktivieren Sie die

Funktionen, die Sie
nicht bendétigen

3. Nach Beendigung des Druckvorgangs ist das Harz maoglicherweise
teilweise in der Wanne ausgehartet. Bitte stellen Sie auf Wannenreinigung
und entfernen Sie die Ruckstande.

Entfernen Sie die
Harzschicht mit einem
Kunststoffschaber

26



4. Entsorgung von Modell- und Harzresten

* Wenn nach dem Drucken das restliche Harz auf der Plattform nicht mehr
tropft, entfernen Sie die Plattform. Verwenden Sie dann einen Spatel, um
das Modell herunterzuschaufeln, und sptlen Sie das restliche flussige
Harz auf der Oberflache des Modells mit 95%igem Alkohol (oder anderen
Reinigungsmitteln) ab. Nach dem Reinigen und Trocknen werden weitere
Nachbearbeitungen wie z. B. Nachharten am Modell durchgefihrt.

* Nach jedem Druck kann festes Harz in dem Materialkasten
zurlckbleiben. Bitte reinigen Sie den Materialkasten rechtzeitig und
filtern Sie die Harzreste mit einem Trichter, da sonst die Trennfolie und
der Aushartungsbildschirm beschadigt werden kénnen. Wenn der
Drucker vorubergehend nicht verwendet wird, wird empfohlen, das Harz

in einem dunklen, luftdichten Behalter aufzubewahren.

Schrage Offnung —
des Materialkastens

— Trichter
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Entfernungsmesser flir Harzbelichtung

"R_E_R_F" ist die Abkiirzung fiir "Resin Exposure Range Finder", die R_E R _F-
Datei kann verwendet werden, um die besten Belichtungsparameter fiir
verschiedene Harze und unterschiedliche Umgebungstemperaturen zu testen.

1. Importieren Sie die an die U-Disk angehangte R_E R F-Datei in die
Slicing-Software. Es gibt 8 nummerierte Modelle in dieser Datei. Die
Belichtungszeit von Modell 1 ist die "Normale Belichtungszeit (s)" in den
Schichteinstellungen, und die Belichtungszeit der restlichen Modelle wird

jeweils um einen Gradienten von 0,25 s erhoht.

Auf dem Modell befinden sich entsprechende Nummern

2. Passen Sie die normale Belichtungszeit der RERF-Datei entsprechend der
empfohlenen Belichtungszeit des verwendeten Harzes an, d. h. andern Sie
die Belichtungszeit von Modell Nr. 1. Auf dieser Basis werden die
Belichtungszeiten anderer Modelle sequentiell mit einem Gradienten von
0,25 s erhdht.

3. Entfernen und reinigen Sie das Modell nach dem Drucken. Vergleichen
Sie die Druckeffekte der Modelle unter verschiedenen Nummern und
wahlen Sie die Belichtungszeit der entsprechenden nummerierten Modelle
als Druckparameter entsprechend den spezifischen Anforderungen der

Modelle. Nehmen wir als Beispiel das AB-Modell.
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Entfernungsmesser fiir Harzbelichtung

« a2 1 8 A I

Weniger Locher

Weniger erfolgreiches Drucken Mehr erfolgreiches Drucken

* Modell A hat eine groBe Anzahl von Léchern, und unter dieser
Parameterbedingung ist die Detailgenauigkeit des gedruckten Modells
héher, jedoch ist auch das Risiko eines Druckfehlers héher.

« Die B-Modell-Saule wurde haufiger erfolgreich gedruckt, und unter dieser
Parameterbedingung ist die Druckerfolgsrate héher; dementsprechend
kénnen die Details fehlen. Geeignet flir Modelle mit allgemeinen

Anforderungen an die Druckgenauigkeit.

Daruber hinaus kénnen Sie auch den Bruckeneffekt, die Anzahl der dinnen
Saulen usw. vergleichen, um die geeigneten Belichtungsparameter zu
finden. Wenn der Druckeffekt der 8 Modelle nicht gut ist, wird empfohlen,
die normalen Belichtungsparameter der Datei erneut anzupassen, um

einen geeigneten Parameterbereich zu finden.

Hinweis: "R_E_R_F" ist der Schlisseldateiname, die Maschine erkennt ihn separat,
bitte andern Sie ihn nicht und nennen Sie das normal gedruckte Modell bitte nicht
als "R_E_R_F".
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Haufige Probleme

Modell kann nicht auf die Plattform geklebt werden

» Die Belichtungszeit der unteren Schicht ist unzureichend, bitte erhéhen
Sie die Belichtungszeit.

» Die Kontaktflache zwischen der Unterseite des Modells und der Plattform

ist klein, und ein FuBventil muss hinzugefligt werden.

Modellfehlerrisse

» Das Gerat wackelt wahrend des Druckens

» Die Trennfolie l6st sich nach langerem Gebrauch und muss ersetzt
werden

* Druckplattform oder Materialkasten sind nicht festgezogen

» Hubgeschwindigkeit ist zu schnell

» Schalenmodell nicht gestanzt

Das Modell hat versetzte Schichten, Verformung
+ Uberprufen Sie, ob zu wenige Stiitzpunkte vorhanden sind

» Hubgeschwindigkeit verringern

In dem Materialkasten oder auf dem Modell befinden sich

seetangahnliche Flocken
+ Uberbelichtung verursacht, miissen die Belichtungszeit am unteren Rand

und die normale Belichtungszeit reduzieren.
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Maschinenwartung

Wartung des Materialkastens

* Reinigen Sie das auf der Trennfolie verbleibende Harz: Klicken Sie auf
Wannenreinigung und ziehen Sie dann die gesamte Schicht aus
gehartetem Harz ab. Verwenden Sie keine scharfen Gegenstande, die

Trennfolie abzukratzen, um Beschadigungen zu vermeiden.

Entfernen Sie die
Harzschicht mit einem
Kunststoffschaber

» Ersetzen der Trennfolie: Der Benutzer kann die kumulierten Druckzeiten
und Schichten in der Maschinenmonitorschnittstelle Gberprtfen und die
Trennfolie rechtzeitig entsprechend der tatsachlichen Situation

austauschen, um den Druckeffekt nicht zu beeintrachtigen oder

Harzaustritt zu vermeiden.

Ersetzen Sie zu Klicken Sie nach
diesem Zeitpunkt dem Austausch auf
bitte die Trennfolie Zurucksetzen

» Wenn die Maschine 48 Stunden lang nicht verwendet wird, filtern Sie das
Harz bitte und bewahren Sie sie in einem dunklen, luftdichten Behalter

auf.
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Maschinenwartung

Firmware-Upgrade

Uberprufen Sie, ob die aktuelle Firmware aktualisiert werden muss.

"Optimierung" zeigt an, was in der aktuellen Firmware neu ist.

» USB-Upgrade: Besuchen Sie die offizielle Website, um das
Installationsprogramm herunterzuladen, und speichern Sie es auf einem
USB-Laufwerk. Stecken Sie dann das USB-Laufwerk zum Aktualisieren in

den Drucker.

* OTA-Upgrade: Wenn eine Netzwerkverbindung besteht, fihren Sie das
Upgrade direkt per OTA durch.

OTA-/USB-
Aktualisierung

Wartung der Z-Achse

Wenn die Z-Achse wahrend des Arbeitsprozesses ungewodhnliche
Reibungsgerdusche macht, tragen Sie bitte eine angemessene Menge

Schmierfett auf die Schraube der Z-Achse auf.
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Maschinenwartung

Maschinenreinigung

« Druckplattform reinigen: Direkt mit einem Papiertuch abwischen oder
mit Alkohol reinigen.

« Schiitzen Sie den ausgehadrteten Bildschirm: Wenn auf dem kratzfesten
Film des ausgeharteten Bildschirms Harz ausgehadrtet ist, ersetzen Sie
den kratzfesten Film bitte rechtzeitig.

« Korper reinigen: Mit Alkohol reinigen.

Nochmals vielen Dank, dass Sie sich fur Anycubic-Produkte entschieden
haben! Wir gewdahren auf unsere Produkte und deren Zubeho6r eine
Garantiezeit von bis zu 1 Jahr. Wenn Sie Fragen haben, melden Sie sich
bitte auf der offiziellen Website von Anycubic (support.anycubic.com/en)
an, um wenden Sie sich an den Kundendienst des Geschafts. Es wird ein
professionelles technisches After-Sales-Team flr Sie da sein.
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