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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 fir Sie zu lésen. Die offizielle Website von Anycubic
umfasst Software, Anleitungsvideos zur Montage und Anwendung,

mehrsprachige Handbucher, Modell-Downloads und FAQ's.

e

Anycubic Hilfecenter

Das Urheberrecht an dieser Anleitung liegt bei "Shenzhen Anycubic-Technologie
Ltd. “. Nicht ohne Genehmigung vervielféltigen.
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.

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

UV-Licht ist schadlich far die Augen; bitte vermeiden Sie direkten
Kontakt. Tragen Sie bei der Bedienung Schutzausristung wie UV-
Schutzbrillen und Handschuhe.

‘ l ) Im Notfall schalten Sie den Anycubic 3D-Drucker bitte direkt aus.
I

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

Seien Sie vorsichtig beim Gebrauch des Schabers und stellen Sie
sicher, dass die scharfen Teile der Maschine und des Werkzeugs
von Personen weg ausgerichtet sind.

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 Nasseschutz fir den Anycubic 3D-
Drucker.

Die empfohlene Umgebungstemperatur betragt 8°C - 40°C und die
Luftfeuchtigkeit 20% - 50%. Eine Verwendung auBerhalb dieses

@?}@E Bereichs kann zu schlechten Druckergebnissen fihren. Gleichzeitig
muss Sonneneinstrahlung vermieden werden.

Demontieren oder installieren Sie den Anycubic 3D-Drucker nicht
#‘n' ohne Genehmigung. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den After-
Sales-Service von Anycubic.
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Maschinenubersicht

Alle Bilder dienen nur als Referenz. Bitte beachten Sie das tatsachliche Objekt.

5. Z-Achse

1. Druckplattform

2. Materialkasten

3. Touchscreen
6. USB-Schnittstelle

4. Start-Taste :
PHCTCN MCNC g ‘!ZEZEZ'

7. Stromanschluss
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Technische Spezifikation

Druckparameter
System Photon Mono 4 Ultra
Operationsmethode 4,3 Zoll resistiver Bildschirm
Slicing-Software Anycubic Photon Workshop

(auch mit anderer Software kompatibel)
Verbindungsweise USB Laufwerk Datei, WLAN

Druckspezifikationen

LCD Bildschirm 7 inch 10K
Lichtquellentechnik COB-Licht
XY-Auflésung 9024 * 5120
Genauigkeit der Z-Achse 0,01 mm
Schichtdicke 0,01 ~0,15 mm
Netzteil-Ausgang 24V =3A

Physikalische Abmessungen

Geratedimensionen 231 mm(L) *236 mm(B) *430 mm(H)
Druckvolumen 153,4 mm(L) *87 mm(B) *165 mm(H)
Gewicht 5 kg

WLAN

Frequenzbereich 2,4 G (2,400 ~ 2,4835 GHz)
Arbeitsmodus AP, STA, AP+STA Modus



Empfohlene Druckparameter

Schichtdicke 0,05 mm 0,1 mm 0,1 mm
Normale Belichtungszeit 2,65 3s 1,85
Ausschaltzeit 1s
Belichtungszeit des Bodens 30s 30s 15s
Untere Schichten 5 5 4
Z Hubabstand 5mm 5mm 5mm
Z Hubgeschwindigkeit 8 mm/s 20 mm/s 20 mm/s
Z Rickzugsgeschwindigkeit 8 mm/s 20 mm/s 20 mm/s
Stufe des Antialiasing 1

Hinweis:

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

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

3. Die Gruppe @® kann die Druckgeschwindigkeit durch Falltests deutlich
erhéhen. Um das Druckergebnis und die Druckgeschwindigkeit zu
gewabhrleisten, sollten die Parameter nicht untiberlegt verandert werden.

4. Die Gruppe @® muss mit dem ACF-Freigabefilm dieses Druckers arbeiten, um
Druckfehler zu vermeiden. Die Folie kann zum Drucken von 45000 Schichten
verwendet werden.

5. Die Gruppe ® kann nur auf Hochgeschwindigkeitsharz angewendet werden.
6. Siehe Seite 17-18 fir die Anweisungen der Parametergruppen.

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



Mentuverzeichnis

Hinweis: Die aktuelle Benutzeroberflache dient nur als Referenz. Bitte beziehen
Sie sich auf die neueste Firmware-Version, um genaue Informationen zu erhalten.

Drucken

Drucken:

Umschalten auf lokale/USB-
Laufwerke/ Cloud-Dateiliste pwm

Dateien bearbeiten

Klicken Sie, um in die _—
Dateidetails zu gelangen [EEE SN §° oo Seite nach oben
__________________________________ © 02:20:45 © 02:20:45 - e e e e e e e e e e e e e e e -

TEST 3 3 TEST 4

o 2100 &S 200 Seite nach unten

© 02:20:45 ©02:20:45 | | — [ -

Datei-Details:
Detaillierte Ianmatierenionen _D_ rl_"l_c_lf?_l"l_ft_rja_g_s_i [‘]_f_cz I:I:r] _a;tj 9_r1?_n_ .
Druckfunktionseinstellung : — Drucken starten




Mentuverzeichnis

Werkzeug

Z-Achse

Klicken Sie, um den

Abstand jeder Bewegung

Die Z-Achse nach der Z-Achse auszuwahlen
oben bewegen 0.1mm 1mm  10mm  50mm - - - i

StOppen S|e d|e Z-AChSE ' Z-Achseﬁ‘lullpunkt ______ . ______ ________ ST
Im Nivellierungsinterface

Die Z-Achse nach eingeben

unten bewegen

Z-Achse  Belichtung Klar Andere

Belichtung:

Wahlen Sie ein
Belichtungsmuster aus

Klicken Sie, um die
Belichtung zu starten

Klar:

Einstellen der Belichtungszeit

Klicken Sie, um die
Belichtung zu starten

Andere:

Z-Achse  Belichtung Klar Andere

P r l...l fe n S i e ’ o b d a S W LA N - Selbstkontrolle > Force Detection - I'<'r'a'f't'e' I:If'e'r]' rj'lJ'I:l 'g' 'S;t'a'r't'e' I:l' -

Modul eingeschaltet ist Ao Sl Die Gesamtzahl der
""""""""""""""" Druckschichten anzeigen

Druckschichten
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Mentuverzeichnis

Information

Protokolle drucken:

Klicken Sie, um mehr

Details zu erfahren

Gerat:

Genutzte Flache/Gesamtflache

Version:

Anwendungsversion

Leitfaden:

Logs Gerst  Versionen  Guide

Protokollverwaltung / bearbeiten
TEST 1 2023/09/19
TEST 2 2023/09/19

TEST 3 2023/09/19

TEST 4 2023/09/19

Logs Gerét Versionen Guide

Gerétename Photon Mono 4 Ultra
Lagerung 1.64GB/2.00GB
Anzahl der Druckvorginge 00
Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen >

Gerét-ID JHON-4929-GYBG-2698

Logs Gerst  Versionen  Guide

Systemversion 3.20

Anwendungsversion JHON-4929-GYBG-2698-JHON-4929-GYBG-2698

Lokales Upgrade >

Remote OTA-Upgrade >

Logs Gerst  Versionen  Guide

) Harz gieBen
das Harz gem&B der Abbildung

11

Protokolle des
Druckvorgangs bearbeiten

Maschinentyp

Die Gesamtzahl der
Ausdrucke anzeigen

System-Version



Mentuverzeichnis

Einstellungen

App:

App-Verbindung
Status der Netzwerkverbindung

Sprache  System =

el \\/LAN-Verbindungherstellen

App-Verbindung EguRa CERSRM Hotspot des Druckers (der

LIl ausgeblendet wird, wenn
- Scan code to install Anycubic App daS NetZWerk Verbunden |St)

Log in to the App and scan the QR code to add the Druckter

WLAN:

App WLAN  Sprache  System a6

W el \WLAN-Verbindungherstellen

Servereinstellen T 020200

Serverstandort Weltweit >

4E-74-Da-0C-D3-F1 >
|P'Ad resse 10.2.32.104
4E-74-Da-0C-D3-F1 M a C

Sprache:

App WLAN  Sprache  System

Engih " Einstellen die Sprache

Deutsch PyccKmii s3bik
Espafiol Francais

Italiano B#:E

System:
Ton ein-/ausschalten n 0N
Internen Speicher/USB- Bl Spelcherrepar leren .

Datei formatieren —
P— Information

12



Vorbereitungen

Bitte stellen Sie den 3D-Drucker auf eine stabile, ebene Werkbank und betreiben
Sie ihn in einem offenen, gut belufteten Bereich, fern von Sonnenlicht.
Vermeiden Sie die Verwendung des Druckers in Bereichen mit UV-Lichtquellen
(wie Leuchtstofflampen oder UV-Desinfektionslampen), um schlechte
Druckergebnisse zu verhindern. Bei der ersten Verwendung befolgen Sie bitte
die Anweisungen, um die Vorbereitungen abzuschlieBen.

1. Packen Sie die Maschine und das Zubehor aus und Uberprifen Sie sie.

2. Bildschirmschutz installieren.

Entfernen Sie die Schutzfolie.  Ziehen Sie die Folie @ ab Drucken Sie die
Reinigen Sie den LCD- und richten Sie sie am LCD- Luftblasen heraus
Bildschirm Bildschirm aus, um den

Displayschutz anzubringen

Ziehen Sie die Folie ab @

3. SchlieBen Sie den Netzadapter an und klicken Sie auf die Starttaste, um
den Drucker einzuschalten. Um den Drucker auszuschalten, halten Sie die

Starttaste 2 Sekunden lang gedrickt.

13



Vorbereitungen

4. Stellen Sie die Systemsprache ein und wahlen Sie den Standort des
Servers aus. Benutzer auf dem chinesischen Festland wahlen bitte ,China “,

Benutzer in anderen Landern und Regionen wahlen bitte ,,Global “.

Please select the system language

English PRI
eutscl ICCKMIA A3BIK
spafiol ncai

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

6. Nivellierung.

1y i —
N Klar Andere
L ] L ]

‘ 0.1mm" 1mm 10mm 50mm

HEE

Leveling Paper

NS

Legen Sie ein Nivellierpapier Klicken Sie auf die Level starten
auf den LCD Bildschirm Schaltflache 'Nivellierung'
= i o I @ ) ) ) ]
: Wenn Sie das Nivellierpapier
| <j">‘ herausziehen, gibt es einen
erheblichen Widerstand
‘ oder es lasst sich nicht
Dricken Sie leicht auf die herausziehen

Plattform und ziehen Sie
die 4 Schrauben fest

14



Vorbereitungen

7. Stellen Sie den Nullpunkt ein.

8. Wenn die Druckplattform nicht mehr angehoben wird, wahlen Sie das
Belichtungsmuster und flhren Sie die Belichtungserkennung durch.

e T Uk, 10s | 20s 30s 40s 50s 10 S

-

Nivellierung

Der weiBe Teil ist der
belichtete Bereich

9. Installieren Sie den Materialkasten.

Setzen Sie den Ziehen Sie die beiden
Harzbehalter mit den Kndpfe fest
FuBen in die

Positionierungslécher

15



Vorbereitungen

Es wird empfohlen, bei den folgenden Arbeiten Handschuhe und eine Maske zu
tragen, da der Kontakt mit Harz oder der Geruch des Harzes Unbehagen

verursachen kann.

10. Bitte Uberprufen Sie die Trennfolie. Wenn dies der Fall ist, missen Sie
die Trennfolie rechtzeitig durch eine neue ersetzen, um die Beschadigung

der 3D-Drucker zu vermeiden.

11. GieBen Sie das Harz langsam in die Wanne und stellen Sie sicher, dass

das Harz sich innerhalb der maximalen Skala der Wanne befindet.

L. .J

HI H

I\I I\ il

1
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Mit dem 3D-Drucker drucken beginnen

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. Der beiliegende USB-Stick
enthalt auch Slice-Dateien fur den Normal-, Schnell- und
Hochgeschwindigkeitsmodus, die fur Drucktests verwendet werden
kénnen. Sie kdnnen eine Datei zum Drucken entsprechend lhren

persdnlichen Anforderungen auswahlen.

Preset Printers Machine Resin

Anycubic Photon Mono 4 Ultra

B I R (|
Name Resolut Exposure Lift Bottom
DefaultResin_Normal  [[XELLY
Default Resin_Fast [ 0:100mm]
High Speed Resin [ 0:100mm |

V.

Wahlen Sie die Parametergruppe entsprechend lhren persénlichen Anforderungen

@ Default Resin_Normal: Mit normaler Geschwindigkeit drucken
» Fur alle Anycubic-Harze anwenden.

» Wenn das Druckobjekt hohe Genauigkeit erfordert, andern Sie bitte den

Antialiasing-Level auf 16 und die Bildunscharfe auf 3.

17



@ Default Resin_Fast: Relativ schnell drucken, indem die Z-Achsen-

Bewegungssteuerung optimiert wird.

» Fudr alle Anycubic-Harze anwenden.

» Die Schichtdicke betragt 0,1 mm.

» Die Parameter gelten fur das Modell, dessen ausgehdhlte Dicke nicht
mehr als 2 mm betraagt.

» Die ACF-Trennfolie ist notwendig, um Druckfehler zu vermeiden. Die Folie

kann zum Drucken von 45000 Schichten verwendet werden.

® High Speed Resin: Mit hoher Geschwindigkeit drucken, indem die Z-

Achsen-Bewegungssteuerung optimiert wird.

* Nur fur das Anycubic Hochgeschwindigkeits-Harz anwenden.

» Die Schichtdicke betragt 0,1 mm.

» Die Parameter gelten fur das Modell, dessen ausgehdéhlte Dicke nicht
mehr als 2 mm betraagt.

» Die ACF-Trennfolie ist notwendig, um Druckfehler zu vermeiden. Die Folie

kann zum Drucken von 45000 Schichten verwendet werden.

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

. U-Disk:

" 1. 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 64 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.



5. Wahlen Sie dann eine Datei zum Drucken aus.

Lagerung  USB Wolke

Dokumentenverwaltung / bearbeiten

TEST 1 j TEST 2
¢ 2 .L © 2409 a
©, © 02:20:45

F TEST 3 TEST 4
© 240g © 240g
© 02:20:45 © 02:20:45

6. Die Druckfunktionen festlegen (optional). Wenn die Einstellungen

abgeschlossen sind, starten Sie den Druck.

Detaillierte InFormatierenionen

()] < Schichten 2500
v = Schichtdicke  0.05mm

© Geschétzte Zeit  5h12min

© Harztyp Normal

- Fehlererkennung: Wahrend des Drucks Uberwacht der Drucker
automatisch die Bedingungen, die zu Druckfehlern fihren kbnnen, um eine
Verschwendung von Harz oder eine Beschadigung des Druckers zu
vermeiden. Wenn der Drucker eine abnormale Bedingung feststellt, wird
der Druckauftrag automatisch angehalten und ein Fehlerbericht angezeigt.
Bitte Uberprifen Sie die aufgeschnittene Datei und das Modell anhand des

Berichts. Die Fehlererkennung ist standardmaBig aktiviert.

Antihaftungserkennung

Sie pruft, ob das Modell auf der Druckplattform haftet.

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

19




- Entschadigung: 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 fuhrt. Die Funktion ist

standardmaBig aktiviert.

- Intelligente Freigabe: Die Funktion kann die Erfolgsrate des Drucks durch
Optimierung des Algorithmus verbessern. Wenn die intelligente Freigabe
aktiviert ist und mit der Standard-Harz_Normal-Parametergruppe gedruckt
wird, kann auch die Druckgeschwindigkeit erhéht werden. Die Funktion ist

standardmaBig deaktiviert.

- Z-Achse nach oben fahren: Wenn der Druck abgeschlossen ist, hebt sich

die Druckplattform nach oben.

7.Vor dem Druck pruft der Drucker vor jedem Druckauftrag den Zustand
der Hardware, die Harzmenge und die Rickstdnde. Wenn ein Fehler
auftritt, zeigt der Drucker einen Fehler-QR-Code an. Bitte scannen Sie den

Code und folgen Sie der Anleitung.

- Ruckstandserkennung: Prufen Sie vor dem Druck, ob sich feste
Rickstande(Hohe=3mm, Querschnitt=9mm?) im Harzbehélter befinden.
Wenn Rlckstande festgestellt werden, reinigen Sie den Vat und uberprifen

Sie erneut.

- Harz-Erkennung: Prufen Sie vor dem Druck, ob der Harzvorrat im
Behalter ausreicht, um den Druckauftrag zu beenden. Normalerweise ist
die erforderliche Harzmenge etwas groBer als die der Schnitt-Software

geschatzte Harzmenge.

20



Mit der Anycubic-App drucken beginnen

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

Ferne hochzuladen und zu uberwachen.

1. Stellen Sie eine Verbindung zum Netzwerk her.

App WLAN  Sprache  System
WLAN
WLAN

v Anycubic

Anycubic App

WLAN 1
Drucker -Hotspot o
WLAN 2

Scan code to install Anycubic App WLAN3
Log in to the App and scan the QR code to add the Druckter

2. 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.

3. Figen Sie in der Anycubic-App einen Drucker hinzu.

Workbench < Add printer

Scan the QR code of device CN
Type of printer: Anycubic Photon Mono 4 Ultra

LW I

B File > @ Task >

‘j ‘ 1. Complete the assembly of the printer

2. Turn on the printer switch and complete the

networking operation

3. Scan the QR code of the device CN

Scannen Sie den QR-
Code, um einen
Drucker hinzuzuftugen

Help More >

How to replace the motherboard

©
Workbench

21



4. Mit der Anycubic-App drucken beginnen.

Workbench

B File > @ Task

Printer More

Anycubic Photon Mono 4 Ultra

*®Available L
Total printing time: 0 hour 0 min

Total consumption Resin: Oml

Printer type: Anycubic Photon Mono 4 Ultra

model recommendation C Change
XXX XXX XXX
XXX XXX XXX
Help
Workbench Search mode Me

Mit Anycubic Photon Workshop drucken beginnen

< Print
Cloud Local
Printer: Anycubic Photon Mono 4 Ultra

TEST 1.stl

Type: model file
‘Z‘C Size: 54.35MB
2024-12-1210:00:00

Print@“
TEST 2.stl

Type: model file
‘Z‘C Size: 54.35MB
2024-12-1210:00:00

Print

Online slicing

High speed

FuUhren Sie den Installer auf dem USB-Stick aus, um die Anycubic Photon

Workshop-Slicing-Software zu installieren. Loggen Sie sich dann ein und

binden Sie Ihren Drucker, um mit dem Drucken in der Software zu

beginnen. Fur Details verweisen Sie auf die Anweisungen des Anycubic
Photon Workshop auf dem USB-Stick.

22



Harz-Recycling

1. 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 flissige Harz
auf der Oberflache des Modells mit 95%igem Alkohol (oder anderen
Reinigungsmitteln) ab. Trocknen Sie das Modell dann und fuhren Sie die

Nachhartung durch.

2. Aktivieren Sie die Funktion zur Reinigung der Wanne, wenn das Harz
teilweise ausgehartet ist, um Schaden am LCD-Bildschirm und am Drucker
zu vermeiden.

‘IOI“ZDS 30s 40s 50s

Entfernen Sie die Riickstande mit einem Plastikspatel

Entfernen Sie die
Harzschicht mit einem
Kunststoffschaber
3. Falls noch Harz Ubrig ist, gieBen Sie es durch die Ausgussoffnung der
Wanne aus und recyceln Sie es mit einem Filter und einem Trichter. Die
Modelldatei des Trichters ist auf dem beiliegenden USB-Stick gespeichert.
Bitte drucken Sie das Modell entsprechend lhren persdnlichen

Anforderungen.

Schrage Offnung --------
des Materialkastens

Trichter ---- ~--- Filter

4. Wenn Sie den 3D-Drucker langere Zeit nicht benutzen, reinigen Sie bitte
die Harzwanne rechtzeitig und lagern Sie das Harz in einem luftdichten

Behalter, fern von Licht.
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Entfernungsmesser flur 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 erhéht. Zum Beispiel:

WHACNBIC

22
==
= oo
=

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. dndern Sie
die Belichtungszeit von Modell Nr. 1. Auf dieser Basis werden die
Belichtungszeiten anderer Modelle sequentiell mit einem Gradienten von
0,25 s erhdht. Beispiel: Wenn die normale Belichtungszeit auf 1,5 s
eingestellt ist, betragt die Belichtungszeit fir Modell Nr. 1-8: 1,5/ 1,75/ 2/
2,25/2,5/2,75/ 3/ 3,25s.

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 flur Harzbelichtung

m moEmEE A - e omoEoEoa
Mehr Locher 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
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 nichtals "R_E_R_F".
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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.

Z-Achse  Belichtung Andere

ANYCUBIC _Achse lar \ndere
- ‘ N : - _

10s 20s 30s 40s 50s 10 'S

Entfernen Sie die Riickstdnde mit einem Plastikspatel

Entfernen Sie die
Harzschicht mit einem
Kunststoffschaber

« Ersetzen der Trennfolie: Die Statistiken der Druckschichten werden unter
Andere — Selbstprifung angezeigt. Bitte Uberprifen Sie diese und

tauschen Sie die Trennfolie rechtzeitig aus, um Druckfehler oder sogar

Schaden am Drucker zu vermeiden.

Z-Achse Belichtung Klar e ANIEURIE Z-Achse  Belichtung Klar
0.1mm‘ 1mm 1 5fimm Selbstkontrolle >

-~

o Z-Achsen-Nullpunkt

-
Nivellierun,

~
9

Klicken Sie nach dem
Austausch auf 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.
« Wenn Harzflecken auf dem Harzbehalter vorhanden sind, wischen Sie

diese rechtzeitig ab.
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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.

Firmware-Upgrade

« USB-Upgrade: Besuchen Sie die offizielle Website, um die Firmware
herunterzuladen, und speichern Sie sie auf einem USB-Laufwerk, auf
dem keine andere Firmware-Version vorhanden ist. 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.

Reinigung

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

» Schiitzen Sie den ausgehdrteten Bildschirm: Wenn das Harz auf der
Schutzfolie aushartet, ersetzen Sie die Schutzfolie bitte sofort.

« Korper reinigen: Mit Alkohol reinigen.

27



Haufige Probleme

FlUhren Sie die ersten Schritte der Fehlersuche anhand der folgenden
Lésungsvorschlage durch, oder wenden Sie sich an unseren technischen Support,

wenn Sie weitere Unterstutzung benotigen.

Drucken

1. 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 hinzugeftgt werden.

2. 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

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

» Hubgeschwindigkeit verringern

4. In der Materialrille 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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Haufige Probleme

Flhren Sie die ersten Schritte der Fehlersuche anhand der folgenden
Lésungsvorschlage durch, oder wenden Sie sich an unseren technischen Support,

wenn Sie weitere Unterstutzung benotigen.

Cloud-Verbindung

1. WLAN-Verbindung ist fehlgeschlagen
« Der WLAN-Name oder das Passwort ist falsch. Bitte setzen Sie das

Netzwerk zurlick und stellen Sie die Verbindung erneut her.

» Das WLAN-Netzwerk ist nicht verfigbar. Verbinden Sie sich mit einem
verfugbaren Netzwerk. Setzen Sie dann das Netzwerk zurick und stellen

Sie die Verbindung wieder her.
2. Drucker kann nicht in der App hinzugefiigt werden

e Prufen Sie ,Serverstandort” . Benutzer auf dem chinesischen Festland
wahlen bitte ,China “, Benutzer in anderen Landern und Regionen

wahlen bitte , Global “.
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Entsorgung elektronischer Bauteile
ﬁ Dieses Symbol weist darauf hin, dass das Gerat nicht mit dem
Haushaltsmiull entsorgt werden darf. Am Ende seiner Lebensdauer
entsorgen Sie dieses Produkt bitte gemaB den ortlichen
Umweltvorschriften. Bringen Sie es zu einem Sammelpunkt flr das
Recycling von Elektro- und Elektronik-Altgeraten. Eine
ordnungsgemaBe Entsorgung hilft, Umwelt- und
Gesundheitsgefahren durch unsachgemaBe Behandlung von
Elektroschrott zu vermeiden. Recycling unterstitzt auch den Erhalt

naturlicher Ressourcen. Entsorgen Sie dieses Produkt nicht mit dem

unsortierten Siedlungsabfall.

Nochmals vielen Dank, dass Sie sich fur Anycubic-Produkte entschieden
haben! Wir gewdhren 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 fur Sie da sein.





