®

ANYCURIC
/ ——

ANVCURIC

Photon Mono 2

© Anleitung




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.

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
VorsichtsmaBBnahmen, die Nichtbeachtung dieser Warnungen kann zu

Schdaden an der Maschine oder sogar zu Verletzungen fiihren.
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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 bellGfteten Umgebung.

Wenn Sie die Maschine langere Zeit nicht benutzen, achten Sie bitte
auf einen Regen- und Ndasseschutz fir 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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2. Druckplattform

3. Materialkasten

4. Touchscreen

7. Netzschalter

Stromversorgung

1
I
'

\!

—

| D
L | ]
NN NSNS N)

on [T orF |

Maschineniibersicht

5. Z-Achse

6. USB-Schnittstelle
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Technische Spezifikation

Druckparameter

System Photon Mono 2
Operationsmethode 2,8 Zoll resistiver Bildschirm
Slicing-Software Anycubic Photon Workshop
Verbindungsweise U-Disk

Druckspezifikationen

LCD Bildschirm 6,6 inch 4K
Lichtquellentechnik Matrix-LED-Licht
XY-Auflésung 4096*2560
Genauigkeit der Z-Achse 0,01 mm
Schichtdicke 0,01 ~0,15 mm

Physikalische Parameter
Geratedimensionen 229,8 mm(L) *235 mm(B) *390,6 mm(H)
Druckvolumen 143,36 mm(L) *89,1T mm(B) *165 mm(H)

Gewicht 4 kg



Empfohlene Druckparameter

Schichtdicke 0,05 mm
Normale Belichtungszeit 2,55
Erléschungszeit 1s
Belichtungszeit unten 25s
Anzahl der Schichten unten 5
Hubabstand der Z-Achse 6 mm
Hubgeschwindigkeit der Z-Achse 4 mm/s

RUckzugsgeschwindigkeit der Z-Achse 6 mm/s

Stufe des Antialiasing 16

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



Meniiverzeichnis

Hauptschnittstelle

= Menu

X print

£ System

X Tools

System Werkzeug

= Choose Files
r ar

= System

[A] Language , .
) LVatcleaning‘ r
©) Service S :

at ‘a ﬁ

i @ Info i (:) _ Exposure

Drucken
Modellauswahl:

= Choose Files
Modellsuche:

= Click Files




Meniiverzeichnis

System

Sprache: Klicken Sie hier, um Chinesisch / Englisch auszuwahlen

Service:
= Service
@  www.anycubic.com Offizielle Website anzeigen
Zurlick zur System
Information:
= Info
Maschinensystem [ easyesss
________________________ e Versionsnummer des System
Maschinen-ID [Ee¥bE
Zurlick zur System
Werkzeug

Die Z-Achse bewegen:

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

Die Z-Achse nach unten bewegen
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Meniiverzeichnis

Wannenreinigung:

= Vat Cleaning

. , ) LT RIS Einstellen der Belichtungszeit
Klicken Sie, um die R R B e el 000000 0000000000

Belichtung zu starten

B Zurick zur Werkzeug

Belichtung:
. . X = Exposure
Wahlen Sie ein | i e 3
Belichtungsmuster aus [l mm BT |
Geben Sie die Belichtungszeit ein sl Al 1 Prufungszeit reduzieren

Maschinenzustand:
Die Gesamtzahl der — _
Ausdrucke anzeigen |jE— Die Gesamtzahl der
———————————————————————————— ] Print Times; Druckschichten anzeigen
Ob d|e Tl’ennfOlie ANt Layers:  — = = 7 2= =~ —

ausgetauscht werden muss [y rem—wm" Ml Status zurlcksetzen

Tonsymbol: Ton des Touchscreens ein-/ausschalten.
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Druckvorbereitung

1. Schalten Sie das Gerat ein. Befolgen Sie die nachstehenden Schritte, um

die Z-Achse um 100 mm anzuheben.

'y :
- Lot

Move Z VatCleal

0

B
KT
A

=
Exposure Status D)
v a ‘a L

Reinigen Sie den Ziehen Sie die Folie ab @ Dricken und entfernen
LCD-Bildschirm mit Sie die Luftblasen
dem Werkzeugsatz

T

Ziehen Sie die Folie ab @

3. Installieren Sie die Druckplattform.

Losen Sie die 4 Schrauben  Druckplattform installieren Ziehen Sie den
an der Plattform Knopf fest
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Druckvorbereitung

4. Nivellierung.

= Move Z

L/ a
[ a
r Tr Tr al

f / Levellng Paper

Legen Sie ein Nivellierpapier Klicken Sie auf Druckea Sie lelcht auf d|e
auf den LCD Bildschirm "HOME" Plattform und ziehen Sie
die 4 Schrauben fest

5. Stellen Sie den Nullpunkt ein.

=Move Z

r ) r,

0.1mm 10mm Setting it as zero position?
L a .
r ar ar 1 r

The platform will be raised later.

6. Wenn die Druckplattform nicht mehr angehoben wird, wahlen Sie das

Belichtungsmuster und fuhren Sie die Belichtungserkennung durch.

= Exposure s Exposure

.
: ‘
= S
Move Z VatCleaning r k]
- e B E(] r ar
L5 S = i
r - - N r - - N S

Der weiBBe Teil ist der

belichtete Bereich

@

1 S| | I——

B

|

W N s

‘ 1 [ -

Setzen Sie den Harzbehalter Ziehen Sie die beiden
mit den FUBen in die Kndpfe fest
Positionierungslécher
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1. Ziehen Sie zuerst eine Maske und Handschuhe an (das Harz soll die Haut
nicht direkt berlhren), gieBen Sie das Harz dann langsam in den
Materialkasten und achten Sie darauf, dass das Harz die maximale
Skalenlinie des kastens nicht iiberschreiten darf.

il [l

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

= Choose Files = Click Files

ar r_.
- ? File: TEST.pm3n
Y. Prin

£ System

i% Tools

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

= Vat Cleaning =Vat Cleaning =Vat Cleaning

e

Remove the cured resin sheetwith plastic scraper.
Entfernen Sie die

Harzschicht mit einem
Kunststoffschaber

:Prlnt Cnmplete:

10s 20s 30S 40s 50s
(] B

Processing...

________________________________________________________________________________________________

Hinweise:

(@ Es wird empfohlen, die mit dem Geréat gelieferten USB-Disk zu verwenden. Wenn Sie

als 32 GB betragt und das Format FAT/FAT32 unterstitzt.

. andere U-Disks verwenden, missen Sie sicherstellen, dass die Kapazitat der U-Disk mehr
(2 Bitte legen Sie die Druckdatei im Stammverzeichnis der U-Disk ab, um ein abnormales

Lesen der Datei zu vermeiden.



Ersetzen der Trennfolie

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 Uberprufen Sie vor und nach jedem Drucken die Trennfolie sorgfaltig
auf Beschadigungen, starke Einkerbungen oder Harzaustritt auf dem
Belichtungsbildschirm.Wenn dies der Fall ist, missen Sie die Trennfolie
rechtzeitig durch eine neue ersetzen, um die Beschadigung der Maschine
zu vermeiden.

TIPPS fiir die Einstellung der Schnitte

Um die Erfolgsrate des Drucks zu verbessern, ist die untere Belichtungszeit
immer langer. Durch die langere Belichtungszeit wird die Unterseite des
Druckobjekts dicker. Um eine dicke Unterseite des Druckobjekts zu
vermeiden, sollten Sie das Modell um 5 mm anheben, bevor Sie in der
Slice-Software Stltzen oder ein Fundament anbringen.

Die Anleitung fur die Slice-Software von Anycubic Photon Workshop ist auf

einem USB-Stick gespeichert.
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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 spulen Sie das restliche fllssige
Harz auf der Oberfladche des Modells mit 95%igem Alkohol (oder anderen
Reinigungsmitteln) ab. Nach dem Reinigen und Trocknen werden weitere
Nachbearbeitungen wie z. B. Nachharten am Modell durchgefthrt.

* Nach jedem Druck kann festes Harz in dem Materialkasten zurtickbleiben.
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 o'

&

e

.= #— Trichter
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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

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.

17



Entfernungsmesser fiir Harzbelichtung

« A A B A 11

Weniger Lécher

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.

DarlUber 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 Kontaktflache 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 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, missen 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.

= Vat Cleaning = Vat Cleaning =Vat Cleaning

¥ EILS = A q“g
ST @1\ 10s 20s 30S 40s  50s _
VatCl r b i 1
Eq)) i 7 temove the o in s

f Move Z -5

m =] I =] 0
ith plastic scraper.

Wi, Processing...

g e B |. g - i
Sl M st S
_ Exposure Status (:) (:)

» Ersetzen der Trennfolie: Der Benutzer kann die kumulierten Druckzeiten
und Schichten in der Maschinenstatusschnittstelle Gberprifen und die
Trennfolie rechtzeitig entsprechend der tatsachlichen Situation
austauschen, um den Druckeffekt nicht zu beeintrachtigen oder
Harzaustritt zu vermeiden.

= Status = Status
Print Times: B Print Times:

Move Z vat Cleanlng r int Layers: i Print Layers:

\
Exposure ] @'\ <:)

9]
P Film: To be replaced 2 FEPFilm:  Normal
L a

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

Wartung der Z-Achse

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

Schmierfett auf die Schraube der Z-Achse auf.

Maschinenreinigung

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

* Schiitzen Sie den ausgeharteten 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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