© Anleitung

ANYCURIC PFHTTON M3 MAX



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.

Die offizielle Website von Anycubic umfasst Software, Anleitungsvideos zur
Montage und Anwendung, mehrsprachige Handbucher, Modell-Downloads
und FAQ's.

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 flr Sie zu l6sen.
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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.

FC CE€ RoHS < X

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 Zubeho6r 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 Nasseschutz fur den Anycubic 3D-Drucker.

Die empfohlene Umgebungstemperatur betragt 8° C-40° Cund 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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Maschineniibersicht

Schraubenstange
der Z-Achse
Plattformhalterung

Plattformbefestigungsknopf

Druckplattform

Automatisches Speisemodul

LU AP LT T LR

Handschraube
Materialrille

Betriebsbildschirm _ Schalter

U-Disk-Schnittstelle

Hintere Haube

Vorne Haube

Halter fur Harzflasche



Maschineniibersicht

Automatisches Speisemodul

Luftauslass (1)

0 ANYCURIC

Einlass (II)

Sondennadel

Lufteinlass (1)

Auslass (II)



Packliste

Deckelmontage
(Schraube: M3*6 mm 8 Stlcke)
Automatisches Speisemodul Druckplattform Materialschlitz
(Schraube: M3 * 6mm 2 Stlcke) 1 Stuck 1 Stuck
—— <
—
Gesichtsmaske Handschuhe 3 Trichter 5 .
1 Stlck Paare Stlcke sl 2 sl
USB 'UEJ:F?EE
Leveling paper
USB Stick Installationsanleit Kit mit - Ie\ehz\i/SluIZr_ier
1 Stlck ung 1 Stuck kratzfester Folie P ; Stl‘?ckp

=

Adapter 1 Stuck

Werkzeugkasten




Technische Spezifikation

Druckparameter

System Anycubic Photon M3 Max
Operationsmethode 4,3 Zoll resistiver Bildschirm
Slicing-Software Anycubic Photon Workshop
Verbindungsweise U-Disk

Druckspezifikationen

Technologie Lichthartende Formtechnologie flr LCD-
Bildschirme

Lichtquellentechnik Matrix-LED-Licht

XY-Auflésung 46 upm 6480 * 3600 (7K)

Genauigkeit der Z-Achse 0,01 mm
Schichtdicke 0,01 ~0,1T mm

Nennleistung 120 W

Physikalische Parameter

Geratedimensionen 400 mm(L) *408 mm(B) *596 mm(H)
Druckvolumen 298 mm(L) *164 mm(B) *300 mm(H)
Material 405 nm UV-Harz

Gewicht 21 kg



Empfohlene Druckparameter

Schichtdicke 0,05 mm
Normale Belichtungszeit 3s
Erléschungszeit 25s
Belichtungszeit unten 30s
Anzahl der Schichten unten 6
Hubabstand der Z-Achse 10 mm
Hubgeschwindigkeit der Z-Achse 4 mm/s

Ruckzugsgeschwindigkeit der Z-Achse 4 mm/s

Stufe des Antialiasing 1

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



Meniliverzeichnis

Hauptschnittstelle

/ =Menu
B Print
£+ System ‘

X Tools

Drucken

/. Choose Files

Drucken

Modellauswahl:

Modellsuche:

Werkzeug
/' eSystem

[&] Language Move Z

-
&) Service { Detection

: 0 Info

Exposure

Es ist derzeit eine U-Disk-Datei,
g =y klicken Sie hier, um zu einer
(s S~ 2l lokalen Datei zu wechseln

4/ e clickFiles_/
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Meniliverzeichnis

System

Sprache: Wechseln Sie zwischen Chinesisch und Englisch

Service:

/ u Service

R Offizielle Website anzeigen

Information:

Versionsnummer des
Maschinensystems anzeigen

Werkzeug

Die Z-Achse bewegen:

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

Die Z-Achse nach [y
unten bewegen

Die Z-Achse nach
oben bewegen




Meniliverzeichnis

Prifung:

// aDetection ,/

K“Cken Sie; um dle Please set the exposure time of the test image.
Prufungszeit einzugeben

P A4l Prufungszeit reduzieren

Klicken Sie, um eine geplante
Prifung durchzufthren

Belichtung:

# = Exposure e

Please set the exposure time.

~ Geben Sie die I — — 3l Wahlen Sie ein
Belichtungszeitein | SIS Sl Belichtungsmuster aus

Zahnrad-Symbol: Stellen Sie die Geschwindigkeit der automatischen
Zufuhr ein.

Zufuhr-Symbol: Die automatische Speisungsfunktion ein-/ausschlaten.

Tonsymbol: Ton des Touchscreens ein-/ausschalten.



Druckvorbereitung

1. Nehmen Sie den Werkzeugkasten heraus, entfernen Sie die 8 Schrauben an
der Seite des festen Eisenrahmens, entfernen Sie den Schaumstoff und die
Kabelbinder und nehmen Sie die Maschine und ihr Zubehor heraus.

.,_f,'i_fhf,ffj‘:j.{[jj::;j.,_J L -
* Die Kante des Eisenrahmens
ist scharf, achten Sie darauf,
sich beim Zerlegen nicht die
Hande zu verletzen.

Zwei Kabelbinder schneiden

2. Kehren Sie zur Startseite zuruck, klicken Sie auf "Tools" — "Move Z" und
heben Sie die Z-Achse auf eine bestimmte H6he an, um sicherzustellen, dass

der Aushartebildschirm beim Installieren der Druckplattform nicht zerkratzt
wird.

e Deh)n

Exposure
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Druckvorbereitung

4. Lésen Sie die 4 Schrauben an der Druckplattform.

5. Installieren Sie die Druckplattform.

6. Legen Sie ein spezielles Nivellierpapier (im Lieferumfang der Maschine
enthalten) auf den Aushartungsbildschirm, klicken Sie auf dem

Betriebsbildschirm auf " ", warten Sie, bis die Z-Achse abgesenkt und
automatisch gestoppt wird.




Druckvorbereitung

7. Drucken Sie von Hand auf die Oberseite der Plattform und ziehen Sie die 4
Schrauben an der Plattform fest.

Bl
RS
T

. : L LR

8. Nachdem die obigen Vorgange abgeschlossen sind, klicken Sie auf "zZ=0",
um den Nullpunkt aufzuzeichnen, dann erscheint eine
Erinnerungsschnittstelle, klicken Sie auf "Enter", um die Nivellierung
abzuschlieBen. Nach erfolgreicher Einstellung klicken Sie auf "Enter", um die
Plattform auf die Hohe der Materialrille anzuheben und das Papier

herauszuziehen.

Setting ok?

i =07? .
Sctinaz 0 Rise platform now?

Enter Return . . Entek, Return

9. Uberprifen Sie, ob die UV-Lampe normal funktioniert: Heben Sie die
Druckplattform auf der beweglichen Z-Achsen-Schnittstelle weiter an, bis der
Aushartungsbildschirm vollstandig beobachtet werden kann. Kehren Sie zur
Benutzeroberfldiche des Touchscreen-Tools zurtck, rufen Sie die
Erkennungsoberflache auf, stellen Sie die Belichtungszeit ein und klicken Sie
dann auf "Next". Wenn zu diesem Zeitpunkt das in der Abbildung unten
gezeigte Inspektionsbild vollstdndig auf dem Aushartungsbildschirm
angezeigt werden kann, bedeutet dies, dass die UV-Lampe und der
Aushartungsbildschirm normal funktionieren.

#/ = Detection 4

Please set the exposure time of the test image.

Belichtungsze
it einstellen

——
i




Druckvorbereitung

10. Schieben Sie die Materialbox langsam hinein, lassen Sie die Sondennadel
in die Materialbox und ziehen Sie die Handschrauben auf beiden Seiten fest.

11. Installieren Sie die hintere Haube. Wenn das automatische Speisemodul
vorubergehend nicht montiert werden muss, ist die Maschineninstallation
abgeschlossen.

i b M3*6 mm
@

12. Gehen Sie zur Ruckseite der Maschine, um den Harzflaschenhalter zu
installieren.

16



Druckvorbereitung

13. Setzen Sie eine 1-kg-Anycubic-Harzflasche in den Flaschenverschluss ein
und schrauben Sie sie fest, dann stellen Sie sie auf den Stander. Verbinden
Sie das Testkabel am Flaschenverschluss mit dem Anschluss auf der
Ruckseite.

' Hinweis: Beim Austauschen der Harzflasche wird empfohlen, den
' Flaschenverschluss durch Drehen des Flaschenkorpers festzuziehen, um eine
. Verstopfung des Silikonschlauchs durch Verheddern zu vermeiden.

N e e e e e

14. Fahren Sie die 2 Silikonschlduche durch die Begrenzungsldécher auf der
Ruckseite der Haube. Der Zufuhrschlauch (schwarzer Schlauch) wird mit dem
Flaschenverschluss und dem Prafungsmodul Il verbunden, und der
Luftauslassschlauch (transparenter Schlauch) wird mit dem
Flaschenverschluss und das Prafungsmodul | verbunden. Stellen Sie sicher,
dass Sie die Verbindung auf diese Weise herstellen, da dies sonst zu einem
automatischen Speisungsfehler fuhrt.

Luftauslassschlauch I

17



Automatische Speise

1. Gebrauchsanleitung

Bevor Sie diese Funktion verwenden, vergewissern Sie sich bitte, dass das
automatische Speisemodul und die Harzflasche installiert sind und das Harz
in der Flasche ausreichend ist. Klicken Sie auf der Werkzeugoberflache auf

, um die Funktion zu aktivieren. Wenn das Gerdat druckt und feststellt,
dass das Harz in der Patrone nicht ausreicht, fullt es das Harz automatisch
nach.

« Die Maschine kann nur im Druckzustand automatisch zufthren.

*+ Wenn die Sonde 5 Minuten nach dem Ende der Zufihrung kein Harz
erkennt, wird es erneut zugeflhrt.

* Das rote Licht des Prifungsmoduls leuchtet, um anzuzeigen, dass die
Sonde kein Harz erkennt, und das rote Licht ist aus, um anzuzeigen, dass
Harz erkannt wird.

* Ein grunes Licht am Prifungsmodul zeigt an, dass der Strom
eingeschaltet ist.

Move 7 . .
: Nach dem Klicken

. auf automatische
Exposure "D/‘ Zufihrung
— umschalten

il
p
0

Prifungsanzeige
Betriebsanzeige

wm Detection

Wenn beim Drucken festgestellt wird, dass die Harzflasche nicht ausreicht,
piept das Gerat, um Sie daran zu erinnern, Harz nachzufillen und die
automatische Zufuhrfunktion auszuschalten. Wenn Sie die automatische
Zufuhrfunktion weiterhin nutzen mochten, flullen Sie das Harz bitte
rechtzeitig nach und schalten Sie dann die automatische Zufuhrfunktion in
der Druckoberflache ein.

Nach dem
Klicken auf
automatische
Zufihrung
umschalten




Automatische Speise

Hinweise:

1. Wenn Sie kein Anycubic-Harz verwenden, fuhren Sie das Harz bitte vor
dem Drucken zur Erkennung durch die beiden Sondennadeln des
Inspektionsmoduls. Wenn die rote Anzeigelampe nicht normal ausgeschaltet
werden kann, kann das aktuelle Harz nicht far die automatische Zufthrung
verwendet werden.

2. Wenn das Harz in der Flasche nicht ausreicht, kann das automatische
Speisemodul das restliche Harz am Boden der Flasche nicht extrahieren.
Nach dem Harzaustausch kann das restliche Harz in die Materialrille
gegossen werden, um Abfall zu vermeiden.

3. Schiitteln oder drehen Sie die Harzflasche nicht heftig, nachdem Sie den
Flaschenverschluss mit automatischer Zufilhrung angebracht haben.
Wenn die Innenseite des Flaschenverschlusses mit Harz verschmutzt ist,
reinigen Sie ihn bitte sofort, um zu verhindern, dass Harz in die Luftleitung
gelangt oder die Flaschen6ffnung blockiert und das automatische
Zufiihrungsmodul ausféllt oder sogar beschadigt wird.



Automatische Speise

2. Allgemeine Anleitung zur Fehlerbehebung

Phanomen

Behebung

MaBnahme

Nach dem
Einschalten
der Funktion
wird im
Druckzustand
kein Material
zugefuhrt

Harz
uberschwem
mt die Sonde

Das Harz in der Materialbox ist
ausreichend und das Material wird
vorerst nicht zugefuhrt

Detektion
slicht rot
AUS

Der lose Draht des Inspektionsmoduls
fuhrt dazu, dass das Modul nicht
eingeschaltet wird und die
Betriebsanzeige nicht aufleuchtet,
bitte neu verkabeln

Harz hat die
Sonde nicht
geflutet

Die beiden Nadeln der Sonde
berthren einander, was dazu fuhrt,
dass kein Material zugefihrt wird.
Wenden Sie sich bitte an den
technischen Kundendienst

Harz dringt in die Luftleitung ein und
verursacht einen Fehler bei der
automatischen Zufuhrung. Bitte
ersetzen Sie das Modul

Detektion

In der
Wartephase

In der Wartephase betragt das
Zufuhrungsintervall jeweils 5 Minuten,
und es muss auf die nachste
Zufuhrung gewartet werden

slicht rot
Leuchtet

in der
Zufuhrungsph
ase

Die Luftréhre und der
Ernahrungsschlauch sind falsch
herum eingefuhrt, wodurch die
automatische Zufihrung fehlschlagt,
bitte ersetzen Sie das Modul




Automatische Speise

Phanomen

Behebung

MaBnahme

Zu wenig Harz in der Flasche

Fullen Sie das Harz in

die Flasche
Dlg Schraype, mit der die Ziehen Sie die
Zeigt Das Prifungslinie am Befecti hraub
€igt an, tatsachliche [Flaschenverschluss erestigungsschraube
dass plas Harzinder |pefestigt ist, ist locker der Prufungslinie fest
Harzinder |piasche ist — —
Flasche , Die Prafungslinie am
: ausreichend, : . o
nicht . Flaschenverschluss ist SchlieBen Sie die
_ aber die ) . : . S
ausreicht : nicht mit der Schnittstelle |Prifungslinie wieder
automatische N )
und die ... |auf der Ruckseite der am Flaschenverschluss
, Zufuhrschnitt :
Funktion : Maschine verbunden oder |an
stelle zeigt : ) :
ausgeschalt | 50 dass der die Schnittstelle ist lose
etist Harzstatus in Harz ist fir das
der Flasche |Die Schrauben und automatische
lautet: kein  |Prufungslinie sind nicht Zufuhrmodul nicht
Material locker verfligbar, bitte
ersetzen Sie das Harz
Harz ist fur das
Das rote Licht der Sonde erlischt nicht, automatische .
. Zufuhrmodul nicht
nachdem Harz die Sonde geflutet hat " .
verfigbar, bitte
' ersetzen Sie das Harz
th(?'a'Ieri or Uberprifen Sie, ob die
1919 Montage gemaB den
Z__ufuhrung korrekten
lauft Harz Montageschritten
aus der

Materialkiste

Der tiefste Punkt der Sondennadel wird

angehoben

erfolgt ist

Die Sondennadel ist
verformt, bitte wenden
Sie sich an den
technischen
Kundendienst

*Wenn der obige Fehlerbehebungsprozess Ilhr Fehlerphdnomen nicht lésen kann,
wenden Sie sich bitte an den technischen Kundendienst.



Drucktest

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

Bitte lberprifen Sie vor und nach jedem Drucken die Trennfolie sorgfaltig 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 Beschadigung der Maschine zu vermeiden.

1. Ziehen Sie zuerst eine Maske und Handschuhe an (das Harz soll die Haut
nicht direkt beriihren), gieBen Sie das Harz dann langsam in die Materialrille
und achten Sie darauf, dass das Harz die maximale Skalenlinie der Rille
nicht Giberschreiten darf.

2.SchlieBen Sie die vorne Haube. Legen Sie die U-Disk in das Gerat ein und
drucken Sie das Testmodell in der U-Disk-Datei.

/" = Click Files /

File:TEST.pm3m

= Choose Files /
i
é -,

TEST.pm3 t

Hinweise:
@ 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 8 GB betragt und das Format FAT/FAT32 unterstitzt.
@ Bitte legen Sie die Druckdatei im Stammverzeichnis der U-Disk ab, um ein
abnormales Lesen der Datei zu vermeiden.

P
. e e e e e

Wenn es wahrend des Druckvorgangs erforderlich ist, kdbnnen Sie auf das
Symbol "Pause" klicken, um den Druck anzuhalten, und warten, bis sich die Z-
Achse anhebt; Um den Druck fortzusetzen, klicken Sie auf das Symbol "Start".
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Drucktest

/  Feed Status: No resin in bottle! ¢/ =Prin /  Feed Status: No resin in bottle!

Klicken Sie auf "Pause" Klicken Sie auf "Start"

Dateiliste

Klicken Sie auf der Hauptschnittstelle auf "Print", um die Dateiliste aufzurufen,
die U-Disk-Dateien und lokale Dateien enthalt. Klicken Sie auf eine beliebige
Datei in der Dateiliste der U-Disk und klicken Sie auf das Symbol " " in der
Modellsuchoberflache, um die Datei in der lokalen Dateiliste zu speichern.
Lokale Dateien kénnen direkt gedruckt werden, ohne U-Disk einzulegen und
zu lesen.

// aciickFiles /

File:TEST.pm3m

Klicken Sie, um
diese Datei in der
lokalen Dateiliste
zu speichern

Ausgleich fiir Erloschungszeit

Nachdem die Druckplattform aufgehort hat, wartet das Gerat entsprechend
der eingestellten Erlédschungszeit, bevor es mit der Belichtung beginnt. Wenn
der Belichtungsbereich wahrend des Druckvorgangs groB ist, kann es
aufgrund des Einflusses der Oberflachenspannung des Harzes und der
Eigenschaften des Harzes zu Problemen kommen, die zu Druckfehlern fahrt.
Es wird empfohlen, den Ausgleich fur Erléschungszeit einzuschalten, um die
Druckerfolgsrate zu verbessern.

/ Feed Status: No resin in battle! // _=Setup /

Klicken Sie hier, um
den Ausgleich fur
Erléschungszeit ein-
/auszuschalten

Bottom Layer
Exposure Off (5)
Exposure Off Compensate o

Bottom Exposure (5) §




Drucktest

Bei eingeschalteter Funktion wirkt sich die Kompensation nur auf die unterste
Ebene und die Ebene mit groBerer Flache aus. Bei normaler Ebene wird die
GroBe der Ebene automatisch erkannt und die entsprechende Erléschungszeit
erhdht, je gr6Ber die Ebene, desto langer die kompensierte Erléschungszeit.
Die Kompensation wird beim Drucken groBer Modelle aktiviert, wodurch das
Risiko verringert werden kann, dass die Basis herunterfallt oder bricht, um die
Erfolgsrate des Druckens zu verbessern; Die Kompensation wird beim Drucken
kleiner Modelle aktiviert, um zu verhindern, dass die Basis dicker wird.

Der Ausgleich fur Erléschungszeit ist standardmaBig aktiviert, und eine
bestimmte Druckzeit wird hinzugefugt. Wenn Sie diese Funktion nicht
beno6tigen, kdnnen Sie sie in den Druckeinstellungen deaktivieren.

Modell- und Riickstandsbehandlung

Wenn nach dem Drucken das restliche Harz auf der Plattform nicht mehr
tropft, l6sen Sie den Befestigungsknopf der schwarzen Plattform und
entfernen Sie die Plattform. Das Modell wurde dann mit einem Spatel nach
unten geschaufelt und mit 95% Ethanol gewaschen.

Harz in der Rille kann unter Bedingungen wie unvollstandiger Aushdartung
oder Druckfehlern feste Rlckstande in der Rille hinterlassen haben. Es wird
empfohlen, nach jedem Drucken das Harz in der Rille mit einem Trichter zu
filtern, um die Ruckstande zu entfernen, und sie in einem verschlossenen
Lagertank zu lagern. Andernfalls kénnen die Trennfolie und das Aushartesieb
beschadigt werden, wenn die Plattform fir den nachsten Druck abgesenkt
wird.

Harzreste auf der Plattform und in der Rille kénnen direkt mit einem
Papiertuch abgewischt werden.

*— Trichter




Entfernungsmesser fiir 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

n

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 erhdht. Wie unten dargestellt:

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.



Entfernungsmesser flir Harzbelichtung

- B B A B A LI

Weniger Lécher

e - it I A
. — —n e — =

Weniger erfolgreiches Drucken Mehr erfolgreiches Drucken

Modell A hat eine groBe Anzahl von Léchern, und unter dieser
Parameterbedingung ist die Detailgenauigkeit des gedruckten Modells
hoher, 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 fur 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 dndern 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 Kontaktfldche zwischen der Unterseite des Modells und der Plattform
ist klein, und ein  FuBventil muss hinzugefligt werden

Die Nivellierung ist nicht gut eingestellt (die erste Druckschicht ist zu hoch
oder die Plattform ist auf der einen Seite hoch und auf der anderen
niedrig)

Modellfehlerrisse

Das Gerat wackelt wahrend des Druckens

Die Trennfolie l6st sich nach langerem Gebrauch und muss ersetzt werden
Druckplattform oder Materialrille sind nicht festgezogen
Hubgeschwindigkeit ist zu schnell

Schalenmodell nicht gestanzt

Das Modell hat versetzte Schichten, Verformung

Uberprifen Sie, ob zu wenige Stutzpunkte vorhanden sind

Hubgeschwindigkeit verringern

In der Materialrille oder auf dem Modell befinden sich seetangdhnliche

Flocken

Uberbelichtung verursacht, missen die Belichtungszeit am unteren Rand
und die normale Belichtungszeit reduzieren



Maschinenwartung

Wartung des Materialkastens

» Reinigen Sie das auf der Trennfolie verbleibende Harz:
Vollbildbelichtung fir 20 Sekunden und ziehen Sie dann die gesamte
Schicht aus gehdartetem Harz ab, wodurch die Trennfolie wirksam
geschutzt werden kann. Verwenden Sie keine scharfen Gegenstande, die

Trennfolie abzukratzen, um Beschadigungen zu vermeiden.

==

e

* Wenn die Maschine nicht innerhalb von 48 Stunden verwendet wird,
muss das Harz zurlck in den Vorratstank gegossen werden (die
Ruckstande mussen herausgefiltert werden).

(3

"\\/

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

Schmierfett auf die Schraube der Z-Achse auf.




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 ausgehartet ist, ersetzen Sie
den kratzfesten Film bitte rechtzeitiq.

- Korper reinigen: Mit Alkohol reinigen.

Nochmals vielen Dank, dass Sie sich fur Anycubic-Produkte entschieden
haben! Wir gewahren auf unsere Produkte und deren Zubehor 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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