ANTCURIC

Photon Mono

User Manual ¢ Uzivatelsky manual ¢ Uzivatel'sky manual °
Hasznalati utasitas * Benutzerhandbuch



Bezpecnostni pokyny

B&hem montaze a pouzivani vzdy dodrzujte bezpecnostni pokyny, abyste zabranili

zbyte€nému poskozeni 3D tiskarny nebo zranéni osob.

Nejprve prosim kontaktujte nas zakaznicky servis, pokud mate po obdrzeni

produktl jakykoli problém.

PFi pouzivani Skrabky budte opatrni. Nikdy nesméfujte Skrabku na ruce.

kontaktuje zakaznicky servis.

:ll V pfipadé nouze okamzité vypnéte napajeni ANTCURIC 3D tiskarny a

ANTCURIC 3D tiskarna obsahuje pohyblivé &asti, které mohou zptisobit

zranéni.

PFi Cisténi / brouseni tisténych modell se doporucuje pouzivat ochranné
bryle, aby se zabranilo kontaktu malych ¢astic s o€ima.

Udrzujte ANTCURIC 3D tiskarnu a jeji prislusenstvi mimo dosah déti.

Pary nebo vypary mohou pfi provozni teploté drazdit.
Vzdy pouzivejte ANTCURIC 3D tiskarnu na otevieném a dobfe vétraném

misteé.
@ ANTCURIC 3D tiskarna nesmi byt vystavena vodé nebo desti.
ANTCURIC 3D tiskarna je navrzena pro pouZiti pii okolni teploté 8 ° C - 40 ° C

<®0£ a vihkosti 20% - 50%. Prace mimo tyto limity mGze zpUsobit nizkou kvalitu tisku.

Nerozebirejte ANTCURIC 3D tiskarnu, v pripadé dotazti kontaktujte
& technickou podporu.



Technické specifikace

Tisk
Systém ANYCUBIC Photon Mono
Operace 2,8palcova barevna obrazovka TFT
Software ANYCUBIC Photon Workshop
Pfipojeni USB pamétova karta
Specifikace
Technika LCD “Shadow Masking”
Zdroj svétla UV-LED (vinova délka 405nm)
Rozliseni XY 0.051mm 2560x1620 (2K)
Pfesnost osy Z. 0.01lmm
Doporucena tloustka vrstvy 0.01 ~ 0.15mm
Rychlost tisku Max 50mm/h
Jmenovity vykon 45W

Fyzické rozméry

Rozméry 222mm (L) * 227mm (W) * 383mm (H)
Objem 130mm (L) * 80mm (W) * 165mm (H)
Materialy 405 nm UV pryskyfice

Cista hmotnost ~4.25kg
Doporucené parametry tisku

Tloustka vrstvy 0.05mm

Normalni doba expozice 2s

Cas vypnuti 0.5s

Spodni doba expozice 45s

Spodni vrstvy 6

Z Zvedaci vzdalenost 6mm

Z Zvedaci rychlost 4mm/s

Z Rychlost zatazeni 6mm/s

Anti-alias (Vyhlazeni) 1
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Navigace v nabidce

Domovska stranka

4 =Menu

' Y Print

| £F System

: % Tools

# = Choice Files

[I’ N B

Domovska stranka

/ «System

[l Language Move Z
© Service w Detection |y

@ Info | ,‘ LJ_J Z=0

Vstupte do nabidky Tisk

Vstupte do nabidky Systém

Vstupte do nabidky Nastroje




Tisk

Seznam souboru:

File List

Nahoru

Dolt

Zpét na Domovskou stranku

Kliknéte na
/= Click Files
Odstrarite aktualni soubor
Kliknutim zahajite tisk
Vratte se do nabidky Tisk
Systém
Jazyk: Zménit jazyk (anglictina / ¢instina)
Servis:
/= Service
) _ Oficialni webova stranka
@& www.anycubic.com
=
Vratte se do nabidky Systém
Informace:

//  «Info

Systém produktu
System:

: Verze systému
Version:

Produkt ID

ID:

Vratte se do nabidky Systém




Nastroje
Pohyb osy Z:

// = Move Z

Posurnite osuZ 0 0,1 mm/1 mm
/10 mm

r nl

Posunte osu Z nahoru Vratte se na ZERO (0)

Pfestarite pohybovat osou Z. Vratte se do nabidky Nastroje

Posunte osu Z dolt

Detekce:

// = Detection .
Vyberte jeden z

r B - 3
I:] I:l detekovanych obrazk
L 4 L 4 b El

Zkratte ¢as testu

Kliknutim nastavite ¢as testuye

Otestujte LED a LCD na
nastavenou dobu

Vratte se do nabidky Nastroje

Zvyste Cas testu

Z=0: Resetujte nulovy bod.
Ikona zamku: Povoli / zakaze funkci detekce dvirek.

Ikona klaksonu: Zapina / vypina zvuk obrazovky.



Pokyny pro montaz a vyrovnani

1. Vybalte zafizeni a vyjméte pfisluSenstvi. Poté pfipojte napajeci kabel a zapnéte
tiskarnu.

2. Kliknéte na ,Nastroje“ — ,Pohyb osy Z“ — ,10 mm* na dotykové obrazovce pro zvednuti
osy Z.

// «Move Z

Odmm | [ imm | [ 10mm | |




3. OdSroubuijte &tyfi Srouby na platformé.

4. Nainstalujte tiskovou platformu.

/ =Move Z
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.
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6. Jemné pritlacte prst na horni ¢ast platformy, aby se rovhomérné vesel na vytvrzovaci

obrazovku. Poté utahnéte Ctyfi Srouby na platformé.

7. Nakonec kliknéte na dotykové obrazovce na ,Nastroje“ — ,Z = 0“ a poté ve
vyskakovacim okné kliknéte na ,Enter®. AZ dosud je proces vyrovnhavani dokoncen. Ve
vyskakovacim okné znovu kliknéte na ,Enter” a vytahnéte papir A4.

/' =Tools

// =Tools // =Tools

Move Z

L Setting ok!

Rise platform now?

w Detection | )

"l

8. Testovani UV svétla: Kliknéte na ,Nastroje“ — ,Detekce, vyberte obrazek a €as testu a
poté kliknéte na obrazovce na ,Dalsi jak je znazornéno nize. Obrazovka vytvrzovani by
méla podle vaseho vybéru zobrazovat kompletni obraz. Jestli ne, UV svétlo nefunguje
spravné, kontaktujte technickou podporu.



// = Detection

Vyberte jeden z detekovanych
obrazk
Klepnutim nastavite
expozi¢ni Cas pfi detekci

V prvnim poli vyberte vysledek detekce

9. Instalace kadé na pryskyfici.




Pokyny pro prvni tisk

1. Tisk

Vlozte USB pamét (byl do ni uloZen testovaci soubor ,TEST.pwmo®) do USB portu. Poté si
nasadte masku a rukavice, pomalu nalijte pryskyfici do kadé. Pryskyfice nemUze prekrocit
maximalni méfitko.

Poté zakryjte viko a strana se Stitkem musi sméfovat dozadu.

Sundejte si rukavice, vyberte testovaci soubor ,TEST.pwmo* a spustte tisk. (Cas tisku na
obrazovce je pouze pro informaci, nezaruCujeme, Ze se jedna o skutecny ¢as tisku.)

— Sitéter

eprekracuijte
B'opnofe%ce%d

aximalni méritko
the maximum

scale on the vat

/= Click Files
"SC44 : TEST. pwmo

/ =Menu : #/=Choose Files

Al

Y. Prigt
| o Syst@i

' % Tools

Pokud neni dostatek pryskyfice k dokon&eni probihajiciho tisku (nebo chcete zménit jeji
barvu), muzete kliknout na ,Pozastavit®, platforma se zvedne a pryskyfici muzete pomalu
vytahnout (nebo vyménit). Poté pokra&ujte kliknutim na tlacitko ,Start".

#/ = Print

& 1/1481 T 02n30m

Kliknéte pro pozastaveni Kliknéte pro Start



2. Funkce detekce dvirek

Funkce detekce dvifek je ve vychozim nastaveni zakazana. Pokud je tato funkce
povolena, tiskarna dokaze zjistit, zda je viko nasazené ¢i nikoli. Pokud sejmete viko, tisk
se pozastavi. Tisk se obnovi, pokud date viko zpét.

Kliknutim na ikonu zamku ,Nastroje” tuto funkci povolite / zakazete.

Po kliknuti je ikona zamku
uzamcena a funkce je
povolena.

7 =Tools

7 d =0
<+ MoveZ O
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v
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W z=0 [4]
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3. Manipulace s modely a zbytkovym materialem

Po tisku poCkejte, az pryskyfice pfestane padat z platformy, a poté platformu odSroubujte a
vyjméte. Model Ize opatrné sejmout Skrabkou. Odstranény model by se mé&l umyt 95% obj.
Ethanolem. Tistény model mize vyzadovat dodatecné vytvrzeni, aby se dosahlo lepsi
tvrdosti pfimym slune¢nim zarenim nebo UV vytvrzovacim boxem.

\.- : = .'“ Trychtyf




Krajeci software

3D tiskarna Photon Mono ¢te soubor ,pwmo* a tiskne. Aby bylo mozné zafizeni
rozpoznat, je nutné prevést 3D soubory (napfiklad stl nebo obj) do pwmo soubor.
Software, ktery pfevadi 3D soubory na soubory pwmo, se nazyva krajeci software.

1. Instalace krajeciho softwaru

Napfiklad Windows PC. Software pro krajeni je umistén na pamétoveé karté: ,File _ English
_ Photon Mono“ — ,krajeci software“ — ,windows®. (Mozna budete muset zavfit antivirovy
software pred instalaci krajeciho softwaru.) Poklepejte na soubor ,Photon_WorkShop
V2.1 .23.exe“ a postupujte podle instalacniho pravodce, jak je uvedeno nize:

Installer Language ®(

. Please select the language of the installer

EﬂgiSh v

BB Photon_WorkShop_V2.1.23 Setup = X | B Photon_WorkShop_v2.1.23 Setup - x

Welcome io @ " %

Please review the license tarms before installing Photon_WorkShop_V2.1.23,
Pholon WorkShop V2.1.23
Selup

Press Page Down to see the rest of the agreement.
Setup will quide you through the installation of
Photon_WorkShop_V2.1.23. greement on Software License of Photon Workshop "

Itis recommended that you dose all other applications

before starting Setup. This will make it possible to updat= "Software™)!
relevant system files without having to reboot your oftware”)!
computer,

Welcome to use Photon Workshop (hereinafter referred to as the

Before you start using the Software, please carefully read and fully
understand all the contents of the Agreement on Software License of
Photon Workshop (hersinafter referred to as the “Agreement”). You

may not download, install or use the Software and relevant services v

Click Next to continue.

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to instal Photon_WorkShop_V2.1.23.

cace <t ==




B Photon_WorkShop_v2.1.23 Setup . % B Photon_Workshop_V2.1.23 Setup - @
Choose Install Location %

Choose the folder in which to install Photon_WorkShop_V2.1.23. Compleling
Photon WorkShop V2.1.23 Setup

Photon_WerkShop_v2. 1.23 has been nstalled on your

Setup will install Photon_WorkShop_V2.1.23 in the following folder. To install in a different
computer.

folder, cick Browse and select another folder. Cick Instal to start the instalation.

Cick Finish to dose Setup.

[Zﬂm Phaton_WorkSnop_V2. x,za]

Space required: 151.2 M8
Space avadable: 47.5GB

U pocitacd Mac PC poklepanim na soubor ,Photon_WorkShop_V2.1 .23.dmg" nainstalujte

software pro krajeni a postupujte podle vyskakovacich zprav.

Poznamka: ANYCUBIC mUze aktualizovat software a firmware bez upozornéni.
Nejnovéjsi aktualizace najdete na www.anycubic.com.

2. Photon Workshop

Photon Workshop V2.1.23 RC8
File Edit Configure View Help

V¥ Slice Settings

Resin Type
Resin Price

Resin Volume(ml)

Layer Thickness(mm)
Normal Exposure Time(s)
Off Time(s)

Bottom Exposure Time(s):
Bottom layers

Z Lift Distance(mm)

Z Lift Speed(mm/s)

Z Retract Speed(mm/s)

Anti-alias

¥ Machine Settings

Resolution(pixels) 1620x2560
XY-Pixel size(um) 51.000
X size(mm). 82.620
Y size(mm) 130.560

Z size(mm)




1. Otevirejte, ukladejte, vracejte a opakujte.

2. Model: zména pohledu, vyhloubeni a vyplnéni, dérovani, text a rozdéleni modelu -

vysvétleno nize.

3. Klepnutim pfepnete pfednastavené zobrazeni.

4. Pfepinejte mezi nastavenim fezu / zafizeni a nastavenim podpory.
5. Pfetazenim posuvniku zobrazite nahled kazdé vrstvy modelu.

6. Nahled 3D modelu.

7. Kliknutim rozkrojite.

8. Pfesouvani, otaceni, zména méfitka a rozlozeni.

9. Kliknutim pfepnete do rezimu automatické konfigurace.

3. Manipulace s 3D modelem v Photon Workshopu

(1) Import modelu
Po instalaci softwaru jej nejprve spustte. Na panelu nabidek kliknéte na ,Konfigurovat®
— ,Typ zafizeni* — ,Photon Mono".

Photon Workshop V2.1.23.RC8
File Edit Configure 'View Help
chin Photon S
Custom Machine Photon
Resin Manage Alt+R Photon Zero
Languages 4 “ho!

Photon Mono SE
Photon X

Photon Mono X
Custom

Poznamka: Rizné typy zafizeni maji rizné parametry tisku.
UzZivatelé musi zvolit spravné zafizeni.

Na listé nabidky kliknéte na ,Soubor — ,Otevfit soubor” (nebo kliknéte na ikonu

,Otevrit“ vlevo nahofe (Cerveny Ctverec) a importujte svlj vlastni model trojrozmérného
formatu, tj. soubor STL nebo soubor OBJ. nebo mlzete zadat testovaci soubor (TEST.stl)
na pamétové karté.



Eile Edit Configure View Help

(2) Zména pohledu
Zména pohledu mysi
» Pfiblizit / oddalit: rolovani koleCkem mysi.
+ Zména polohy: kliknéte levym tlaCitkem na platformu, drzte stisknuté a pohybujte
mysi.
* Zména uhlu pohledu: kliknéte pravym tlacitkem na platformu, drzte stisknuté a
pohybujte mysi.
Zména pohledu pomoci ovladacich prvkl rozhrani: kliknutim na Sipku muzete zménit

uhel pohledu o0 90 ° v jeho sméru.

Kliknéte na ikonu uprostfed a
pohled se automaticky pfiblizi.
DalSim kliknutim zobrazite
pohled shora.




(3) Zména modelu

Posunout: kliknutim na ikonu ,move “, zadanim €isla nebo manipulaci s
ovladacimi prvky muzete model posunout. Model miizete také vycentrovat
nebo resetovat.

Otocit: kliknutim na ikonu ,rotate”, zadanim ¢isla nebo manipulaci s
ovladacimi prvky mazete model otocit. MiZete také resetovat model.

v wr

Méritko: kliknéte na ikonu ,scale®, zadejte Cislo nebo procento nebo
manipulujte s ovladacimi prvky a model muzete zménit. Muzete také
nastavit maximalni velikost modelu.

Rozlozeni modelt: kliknéte na ikonu ,layout‘, mizete duplikovat model a

uspofadat modely ve sméru X nebo Y.

Pohyb modelu

POZNAMKA: Cast mimo
rozsah tisku se zméni na
tmaveé Sedou, kterou
nelze tisknout.

Rotate

+90|| 90|« 000° »

+90| |-90 | ¢ 0.00° »

+90/1-90 |« 0.00° »
¥ Use The Facet As Ground

Reset

Odskrtnuti Kliknéte na vétsi spodni ¢ast modelu



Skélovani modelu

Scale

<« 30.70mm »/« 50.00% »
<« 3501mm »|l« 50.00% »

4« 37.02mm »||« 50.00% »

Reset Fit Maximum

¥ Lock Ratio

Po nastaveni maximalini velikosti model vycentrujte, aby model nepfekrocil rozsah tisku.

*  Vycentrujte model:

Move

0.00mm »
< 0.00mm »

« 0.00mm »

Center Reset

On Platform




RozloZeni

Layout

Min Space: |« 5.00mm »
Vyberte model a kliknéte na

~Duplikovat®, poté bude
duplikovan stejny model. (Tyto
Duplicate : modely se mohou prekryvat)

X Side

Y Side

U vice modelu kliknéte na ,Strana X“ nebo ,Strana Y*, modely Ize zarovnat ve sméru X

nebo Y.

(4) Vyhloubeni a vypInéni
V nékterych pfipadech nepotfebujete, aby byl model zcela pevny. Nez zaénete krajet

model, mizete prohloubenim snizit spotfebu pryskyfice.

File Edit Configure View Help

B &N S
— o e

(&) Hollow and infill

Hollow
Hollow thickness: 0.70mm :

Infill

Pattern type: Hexagon + [ Inverse

Pattern diameter: 3.00mm : Pattern spacing: 0.50mm :

Zkontrolujte a vyberte nejvhodnéjsi parametry pro vyhloubeni a vyplnéni tak, aby

vyhovovaly vasim pozadavkam.



2 Hollow and infil 2 Hollow and infill

Hollow

Hollow
Hollow thickness: ~ 3.00mm

Hollow thickness: ~ 1.00mm

% Infill

M Infill
Pattern type: Hexagon v M Inverse

Pattern type: Hexagon v M Inverse

Pattern diameter 300mm . Pattem spacing: 0.50mm - Patiern diameter 300mm . Paflem spacing: 0.50mm | .

Photon 0 Photon 0

Tloustka vyhloubeni: 1mm Tloustka vyhloubeni: 3mm

Nazev modelu: MIA

Autor modelu: Fabio Nishikata

Tazenim posuvniku zobrazite vnitini strukturu

modelu po prohloubeni.



(5) Dérovani
Prestoze je model duty, po tisku v ném stale zustane ¢ast pryskyfice. Dérovanim modelu

muze pryskyfice v modelu vytékat, coz snizuje hmotnost modelu a spotfebu pryskyfice.

File Edit Configure View Help

B Q 2 A B O A

O Funching

Setting
Pattern type: Hollow thickness:

Outer diameter: 5.00mm Inner diameter. 2.00mm

Outer extend length: 300mm Inner extend length:  2.00mm

Auto fit

,Vnitini délka prodlouzeni“ musi byt vétsi nez ,tloustka vyhloubeni*, aby bylo

mozné model pfi dérovani propichnout a pryskyfice mohla z modelu vytéct.



n Punching

Setting
Patlern type: Hollow thickness

Outer diameter: 4.00 N Inner diameter:

Outer extend length 00mm Inner extend length:

Nastavte parametr otvoru Kliknéte levym tlaCitkem na model

3 Punching

Setting
Pattern type. Hollow thickness

Outer diameter 4.00mm Inner diameter

Outer extend length 1.00mm Inner extend length; 2

Dokon¢éete kliknutim na ,OK*
Nazev modelu: MIA

(6) Vlozeni textu Autor modelu: Fabio Nishikata
Pomoci této funkce muizete viozit text do modelu.

File Edit Configure View Help

L"b '_._['!




+  VioZit

Text Mesh Paste Module

1. Vyberte styl textu Current Font

Font Size

2. Vlozte text

Text

Rotation® |«

3. Kliknéte na ,Generovat”

4. Kliknéte levym tlaCitkem na model

Text Mesh Paste Module

Delete Mode

Current Font: [+]
Font Size: [+]] Font Height:

Text: Anycubic | |

Rotation: [«

Photon O

5. Tazenim posuvniku nebo zadanim Cisla otocite text.



+ Odstranit
1. Pfepnéte do rezimu mazani

Text Mesh Paste Module

Delete Mode

Current Font:

Text Mesh Paste Module

Add Mode

Delete Seleted Delete All

Photon O

3. Kliknutim na ,,Odstranit v§e“ odstranite vSechny dfive pfidané texty.

Text Mesh Paste Module

Add Mode

Delete Seleted Delete All

(7) Rozdéleni
Model mizete rozdélit na nékolik ¢asti a poté nezadouci ¢asti odfiznout.

File Edit Configure View Help

]||‘:ﬁ




1. Kliknéte na ikonu rozdéleni, jak je znazornéno na Cerveném Ctverci vySe. Poté

provedte fez napfi¢ modelem.

2. PfetaZzenim jezdce otocite feznou plochu podél osy XYZ. Po upravé fezné plochy

kliknéte na ,Generovat skupiny®.

Split Instance Dialog X

Move: Generate Groups

X Rotate: |«
Y Rotate: |«

Z Rotate: |«

Split Groups: Cut Group




3. Vyberte nezadouci skupinu z ¢asti ,Rozdélit skupiny®. Vybrana skupina se v modelu
zobrazi €ervené. Kliknutim na ,Vyjmout skupinu® ji odeberete.

Split Instance Dialog X

Move: |+« Generate Groups

X Rotate: |«
Y Rotate: |«

Z Rotate: |«

Split Groups: |0 Cut Group

4. Efektovy obrazek po rozdéleni modelu.




(8) Nastaveni podpory
Pokud ma model zjevné zavéSené €asti nebo presah, je tfeba pfidat podporu, aby se

minimalizovalo selhani tisku.

Kliknéte na model a poté kliknéte na
kartu podpory, abyste mohli upravit

podporu pro model.

Pred pfidanim podpory mlizete
upravit tvar podpory. Existuji tfi typy
podpory, lehka, stfedni a tézka.
Lehka: Kontaktni plocha mezi

podporou a modelem je mala a
podpora je snadno odstranitelna.

Tézka: Kontakt podpory s oblasti
modelu je velky a pevny.

Doporucuje se nejprve vyzkouset
»Stfedni“ a pouzit vychozi
nastaveni.

Nastaveni podpory muzete kdykoli
upravit podle svych pozadavku.

V¥V Shape editing

Contact Shape:
Contact depth(mm):
Contact Diameter(mm):
Shape:

Diameter(mm):
Length{mm):

Angle:

Manual Support

V¥V Automatic Support

Fill Platform

AutoSupportAngle:
Support Density(%)
Support Min Length(mm)

Remove all

@ Light
O Medium
@ Heavwy

Bottom

None

Vertical
4
4

<

supports




Krok 1: Uprava tvaru
Kliknéte na jeden z téchto typ(, napfiklad Stfedni. Jak je znazornéno nize, podpora je
rozdélena do tfi ¢asti, a to ,horni“, ,stfedni” a ,dolni“.

Nastaveni téchto tfi ¢asti je podrobné popsano nize.
Kliknutim obnovite

pfednastavené
parametry

V¥ Shape editing

® Light
O Medium

e rizavy

Tog Bottom

Contact Shape: None
Contact depth(mm):

Contact Diameter(mm):

Shape:

Diameter(mm):

Length(mm):

Angle:

Tvar kontaktu: Vyberte ,Kouli“, protoZe kontaktni bod mezi horni ¢asti a modelem
muze zvysit kontaktni plochu mezi podporou a modelem.

Autor modelu: ZenMaster_Maker



Hloubka kontaktu: Hloubka kontaktu mezi horni ¢asti podpory a modelem.

< Pozorovaci ¢ara pro
hloubku kontaktu

e D

0.25mm 0.99mm

Pramér kontaktu: Primér kontaktu je platny, kdyz je tvar kontaktu ,Koule".

Tvar: Existuji dvé moznosti pro horni tvar, ,Kuzel“ a ,Pyramida ".

Pyramid




Primér: Mizete zadat Cislo pro zménu horniho priméru.

Délka: MUzete zadat Cislo a zménit délku horni ¢asti.

Uhel: Pouzijte vychozi parametr.

Stredni: Nastavi parametry stfedu podpory.

Bottom

Shape: Cylinder
id Diameter(mm):
length(mm):




Tvar: K dispozici jsou tfi moznosti pro stfedni tvar, ,krychle®, ,valec®, ,hranol®.

e

—

ube Cylinder Prism

1.00mm 2.00mm

Dolni: Nastavte parametry na spodni strané podpory.

Top

SHETE
Diameter(mm):

Length(mm)

Contact Depth(mm):
Angle:




Tvar: K dispozici jsou &tyfi moznosti pro stfedni tvar, ,skate“ , krychle®, ,valec®, ,hranol®.

inder Prism

Délka: Muzete zadat Cislo a zménit spodni délku.

0.25mm 1.00mm
. T

Hloubka kontaktu: Hloubka kontaktu mezi spodni ¢asti podpory a modelem, kdyZ je

podpora pfidana uvnitf modelu.

Uhel: Pouzijte vychozi parametr.



Raft

Kromé tfi typu podpory nastavenych softwarem Ize do modelu pfidat raft. Pfidani raftu zvysi
adhezi mezi modelem a sestavovaci platformou, ¢imz se minimalizuje riziko selhani tisku
nebo deformace.

Vyberte tvar raftu jako ,Skate” a kliknutim na ,Fill“ nebo ,Platform® pfidejte raft a
podporu.

Top Bottom Raft V¥ Automatic Support

Shape Skate

Rk Ihickness (i) s Fil Platform | (Vertical
Raft Inner Thickness(mm)
Raft Angle AutoSupportAngle:

Support Density(%):

Poznamka: Pfed pfidanim raftu musite model zvednout o urcitou vySku ve sméru osy z.

*  Zvednéte model 0 5 mm (doporuéeno) ve sméru osy z:

Move
V¥ Shape Edit
0.00mm *

® Light “« 0.00mm *

< Medium < 5 00mm *

® Heavy

Center Reset

On Platform

Nastavte osu Z na 5 mm
Po zvednuti modelu kliknéte na “ - ikonu pro pfidani podpory.

Krok 2: Podpora pridani

Podporu muzete do modelu pfidat ruéné nebo automaticky po nastaveni tvaru podpory.
Poznamka: Automaticka podpora pfepiSe vSechny dfive nastavené podpory.



Manualni podpora

Pridat: Az po kliknuti na tlacitko ,Pfidat‘ mazete pfidat podporu modelu.

Vrstevnici Ize pouzit jako referencni ¢aru, kdyz
pfidavate podporu.

Kdyz se mys pohybuje po modelu, kliknutim na
zelenou kratkou ¢aru lze pfidat podporu; ¢ervena
kratka ¢ara znamena, ze na ni nelze kliknout a pfidat

- podporu.

Odstranit: Nejprve kliknéte na tlagitko ,,Odstranit®, poté kliknéte na podporu na modelu a
kliknutim na tlagitko ,,Odstranit* podporu odeberte.

Add Delete Edit

®

Manual Support

Add Delete Edit

Upravit: Podporu Ize upravit po kliknuti na tla€itko ,Upravit‘. Kliknéte na podporu,
z€ervena. Tvar Ize zménit upravou horniho, stfedniho a spodniho parametru. Kromé
toho mizete klepnutim levym tladitkem na model, podrzenim a pohybem mysi zménit
polohu podpory.




Automaticka podpora
Po nastaveni ,Uhel automatické podpory*, ,Minimalni délka podpory* a ,Hustota podpory*
kliknéte na ,Fill“ nebo ,Platform“ muze automaticky pfidat podpory modelu.

Kliknutim obnovite

V¥ Automatic Support

pfednastavené parametry
Fill Platform | | Vertical

AutoSupportAngle: 4
Support Density(%): 4
Support Min Length(mm): |«

Remove all supports

Uhel automatické podpory: Teény Uhel mezi modelem (malé trojuhelnikové fazety) a
tiskovou platformou.

Se stejnou "hustotou podpory”, &im vétsi je "Uhel automatické podpory", tim vice
podpor lze pfidat.

Hustota podpory:

Autor modelu: ZenMaster Maker



Podpora minimalni délky: Pouzijte vychozi parametr.

Automaticky jsou pfidany dva typy podpory, ,Vertical“ a , Tree®.

Kdyz zvolite typ , Tree, podpory Ize kombinovat a vzajemné blokovat. To zjednoduSuje
podpéry a 3etfi material.

V¥ Automatic Support

il Platform | Tree
Vertical
AutoSupportAngle: Tree :
Support Density(%) “ 30.00 »
Support Min Length(mm): |« 500 »

Remove all supports

Po nastaveni kazdého parametru kliknéte na tlacitko ,Fill“ nebo ,Platform” a automaticky se
pfida podpora.

» "Fill": Podporu Ize pfidat mezi platformu a model a mezi model a model.
+ "Platform": Podporu Ize pfidat pouze mezi platformu a model.




Schopnosti automatického pridavani podpory (zlepSit iuspéSnost tisku)

Tip 1: Spravné zvyseni Uhlu a hustoty podpory muze optimalizovat vysledky podpory a

zajistit lepsi kvalitu tisku.

Fill Platform Vertical

AutoSupportAngle: 1

Support Min Length(mm): »

Remove all supports

PFi prochazeni modelu mizete pozorovanim obrysového kruhu zjistit, Ze model ma stale
slaba mista, ktera nebyla pfidana spravné (zvyraznéno cervenymi Sipkami)
ol Platform Vertical

AutoSupportAngle 4

Support Density(%): <

Support Min Length(mm) <

Remove all supports

Pokud zvysime automaticky uhel podpory a hustotu podpory (zvyraznéno ¢ervenym &tvercem),
vidime z obrazku nize, ze k nékterym slabym mistiim byla pfidana dalSi podpora.

Tip 2: Manualni podpora po Auto podpofe (pomoci kontury vyhledejte slaba mista,

v v



(9) Nastaveni parametru

Nastaveni krajeni

Vychozi rezim tisku je ,Normalni rezim“. V tomto rezimu jsou pfednastaveny tyfi typy

pryskyfice - ,zakladni®, ,rostlinna“, ,dentalni* a ,vlastni“. Ruzné typy pryskyfice maji rGzné

parametry tisku. Mlzete pfimo vybrat , Typ pryskyfice“ podle toho, jakou Anycubic kad

pouzivate.

Resin Type
Resin Price

Resin Volume(mi)

Layer Thickness(mm)
Normal Exposure Time(s)
Off Time(s)

Bottom Exposure Time(s)

Bottom layers

Z Lift Distance(mm)
Z Lift Speed{mm/s)
Z Retract Speed(mm/s):

Anti-alias

Basic
400.00 15

500.00

0.050
2.00
0.50



Parametry muzete kdykoli upravit.

Muzete pfidat vliastni typ pryskyfice. Kliknéte na ,Konfigurovat® ,Sprava pryskyfice".

Photon Workshop V2.1.23 RC8
Edit Configure View Help
Machine Type

Custom Machine

Languages

Resin Manage

Default Resin TVpe (:) Resin Type: Custom

Basic Resin Price- 4000015

Dental Castable
Plant-based Resin Volume(ml) 500.00

Layer Thickness(mm): 0.050
Normal Exposure Time(s):
Custom Resin Type Off Time(s):

Custom Bottom Exposure Time(s):

Bottom layers:

Z Lift Distance(mm)
Z Lift Speed(mm/s)
Z Retract Speed(mm/s):

Anti-alias :
ResinType: Custom_1| |Add| Delete

Poznamka: Kliknutim na ikonu obnoveni muzete obnovit vychozi parametry pryskyfice.



Parametry krajeni:
Cena pryskyfice: Nastavte cenu podle zakoupené pryskyfice.

Objem pryskyfice: Nastavte podle objemu lahve pryskyfice, kterou jste zakoupili. BEhem
krajeni se automaticky vypocita celkova spotieba a cena pryskyfice.

e

Normalni doba expozice: Rozsah nastaveni: 1 ~ 4 s, doba expozice se nastavuje podle
tloustky kazdé vrstvy, slozitosti detaild modelu a pryskyfi¢nych materialu.

Cas vypnuti: Interval UV svétla mezi kazdou vrstvou je v rozmezi 0,5 ~ 4 s.

Spodni doba expozice: Rozsah nastaveni: 30 ~ 60 s, &im delSi je spodni doba expozice,
tim snaze se spodni vrstva modelu pfilepi na platformu.

Spodni vrstvy: Rozsah nastaveni: 4 ~ 10.

Zvedaci vzdalenost osy Z: Doporuduje se nastavit na 6 mm.
Rychlost zdvihu osy Z: Doporucuje se nastavitna4 mm / s.
Rychlost zasunuti osy Z: Doporucuje se nastavitna 6 mm/s.

Vyhlazeni (Anti-alias): Vy$Si hodnota hodnoty vyhlazeni muze zlepsit schopnost vyhlazeni
okraju kazdé vrstvy béhem tisku, coz povede k lepSimu povrchu vytisténych objektd. Vyssi
stupef vyhlazeni znamena také delsi dobu krajeni a vétsi soubory. Doporu¢ena hodnota je
1.



Nastaveni zarizeni

Tyto parametry zfidkakdy vyzaduji upravu. Pokud vSak tiStény model vykazuje velkou
rozmeérovou chybu podél uréité osy (X, Y nebo Z), mizete odpovidajici hodnoty pro tuto
osu proporcionalné upravit.

Photon Workshop V2.1.23.RC8
| File Edit Configure View Help

Custom Machine

Resin Manage Alt+R

Languages L g
Photon Mono SE
Photon X
Photon Mono X
Custom

¥ Machine Settings

Resolution(pixels): 1620x2560
XY-Pixel size(um): 51.000
X size(mm) 82.620
Y size(mm): 130.560
Z size(mm): 165.000




(10) Krajeni
Po potvrzeni nastaveni fezu kliknéte na ikonu ,Slice” vlevo nahofe (Cerveny Ctverec).
Musite ulozit nakrajeny soubor jako ,.pwmo*, aby jej Photon Mono soubor rozpoznal.

Vyberte adresar souborl a ulozte soubor ,.pwmo*“ na pamétovou kartu Memory Stick,
poté zaCnéte krajet a kliknutim na OK praci dokoncete. Kliknutim na ,Preview* mazete
zkontrolovat kazdou vrstvu a odpovidajici parametry.

File name: |

Save as type: | Sliced File(*.pwmo)

. Photon_Workshop_V2.1.23

The estimated total print time is approximately: SHour 52Min
Slice The estimated total print volume is approximately: 5.915ml

o [Preve]

V rozhrani zobrazeni souboru fezu si miizete prohlédnout souvisejici nastaveni fezu,
nastaveni zafizeni, nastaveni jedné vrstvy a dalSi informace.

ANYCUBIC PhotonWorkshop

File View Advance

' Slice Seitngs

Layer Thickness(mm):
Normal Exposure Time(s):
Off Time(s):

Bottom Exposure Time(s):

Bottom layers:

Z Lift Distance(mm):
Z Lift Speed(mm/s):
Z Retract Speed(mm/s):

Anti-alias : 1

> Single Layer Settings ® Enabled

o  00:06/03:45

Volume: 5.915ml
= « 2y
Cost: 47328




V rozhrani Zobrazeni krajeného souboru zaskrtnutim moznosti ,Povoleno® nastavite
expozi¢ni ¢as, vzdalenost zdvihu osy Z a rychlost zdvihu osy Z aktualni vrstvy podle
osobnich pozadavkul. Po dokond&eni kliknéte na ,Soubor — ,Ulozit soubor” v levém
hornim rohu a ulozte jej jako novy nakrajeny soubor.

ANYCUBIC PhotonWorkshop

File View Advance

Open File Ctrl+O

P Slice Settings

Vv Single Layer Settings O Enabled

Z Lift Distance(mm): 6.000
Z Lift Speed(mm/s): 4.000
Exposure Time(s): 6.000
Z Layer Height(mm): 0.050
Range Start: (34

Range End: 1480 »

I.I—" e  00:06/03:45 P er
Volume: 5.915ml

Cost: 47328

Poznamky:

+ Tato funkce je pro spodni vrstvy neplatna. Tuto funkci nepouzivejte ke spodnim
vrstvam.

* Po zméné nastaveni jednotlivych vrstev nelze parametry expozice nového
souboru béhem tisku znovu upravit pomoci dotykové obrazovky. | kdyby byla
zménéna, zména by byla platna pouze pro aktualni vrstvu.



(11)R_E R F
"R_E_R_F " je zkratka pro ,Resin Exposure Range Finder®. Tato funkce slouzi k vyhledani
optimalnich parametrl expozice pro rtzné pryskyfice.

Importujte soubor ,R_E_R_F.pwmo*“ do krajeciho softwaru (soubor byl ulozen na
pamétovou kartu). Konkrétné v rezimu R E R F bude obrazovka vytvrzovani rozdélena do
osmi oblasti a kazda oblast bude oc€islovana, jak je znazornéno na obrazku.

ANYCUBIC PhotonWorkshop

File View Advance

¥ Slice Settings

Layer Thickness(mm):
Normal Exposure Time(s}:
Off Time(s):

Bottom Exposure Time(s):

Bottom layers: 6

Z Lift Distance(mm): 10.00 »
Z Lift Speed(mmy/s): 400 »
Z Retract Speed(mm/s): 4.00 »

Anti-alias : 1 |—'

» Single Layer Settings ® Enabled

® 00:06/00:40
28.403ml

11.361$




* Expozi¢ni ¢as pro oblast €. 1 se v nastaveni krajeni rovna ,normalni expozi¢ni dobé
(s)“ (bez spodni expozi¢ni doby) a expozi¢ni €as pro ostatni oblasti se nasledné zvysi
0,0,4 s

» Kdyz je ,Normalni doba expozice“ nastavena na 3 s v prufezu, doba expozice pro
oblast €. 1 je 0,8 s, doba expozice pro oblast €. 2 bude 1,2 s atd., a doba expozice
oblasti 8 bude 3,6 s.

* Dobu expozice oblasti €. 1 mlzete upravit Upravou parametru ,Normalni doba

expozice®. Tato akce je platna i b&€hem tisku.

Normalni parametr expozice souboru ,R_E_R_F.pwmo* pfipojeného na pamétovou kartu je
0,8 a uzivatelé si mohou tento soubor vytisknout pfimo pro testovani.

Po vytisténi model sundejte, umyjte 95% koncentraci ethanolu a poté jej pozorujte.
Parametry expozice modelu s nejlepSim efektem tisku jsou nejlepSimi parametry

expozice pryskyfice.

Poznamka: NEMENTE néazev souboru ,R_E_R_F*, protoze Photon Mono rozpoznéa pouze
tento nazev souboru pro spusténi této funkce. Také nepojmenujte jiny nesouvisejici soubor
jako ,R_E_R_F*



Casté dotazy a udrzba zafizeni

1. Casté dotazy

Model nedrzi na platformé.
+ Spodni expozi¢ni €as je nedostateCny, zvySte expozicni ¢as.
» Kontaktni plocha mezi modelem a platformou je mala, pfidejte prosim raft.
+  Spatné vyrovnani.

Oddéleni nebo rozdéleni vrstev.
» Zafizeni neni béhem tisku stabilni.
* FEP film v kadi neni dostatecné tésny nebo potfebuje vyménit.
» Tiskova platforma nebo kad nejsou utazené.

2. Udrzba zarizeni

1. Pokud osa Z vydava hluény
zvuk, naneste na vodici Sroub
osy Z mazivo.

2. Nepouzivejte ostré
predméty k seskrabavani
zbytk na FEP filmu.




3. Pfi demontazi platformy
budte opatrni, nenechte ji
spadnout na vytvrzovaci sito.

(
4. Nenechavejte pryskyfici v
kadi déle nez dva dny, pokud ji
O nepouzivate. Pryskyfici prosim

spravné filtrujte a skladuijte.

5. Po tisku prosim vycistéte platformu (otfete papirovymi ruéniky nebo omyjte
alkoholem) a zajistéte, aby pfed dalSim tiskem nezlstaly zadné zbytky (zbytek
prefiltrujte nalevkou).

6. Pokud je vné&jsi ¢ast tiskarny potfisnéna pryskyfici, otfete ji alkoholem.

7. Chcete-li pfepnout barvy pryskyfice, nejprve vycistéte plvodni kad’ z pryskyfice.

Dékujeme za zakoupeni ANTCURIC produktd! PFi béZném pouzivani a servisu maji
produkty zaru¢ni dobu az jeden rok. Chcete-li nahlasit jakykoli problém, navstivte
oficialni webovou stranku ANYCURIC (www.anycubic.com). Nas§ profesionalni

poprodejni servisni tym odpovi do 24 hodin a problémy vyfesi.




Zarucni podminky

Na novy vyrobek je poskytnuta zaruka 2 roky. Pokud potfebujete opravu nebo jiné sluzby

bé&hem zarucni doby, kontaktujte pfimo prodejce vyrobku, je nutné predlozit originalni

doklad o zakoupeni s pivodnim datem zakoupeni. Kopie dokladt o zakoupeni vyrobku,

zmeénéné, doplnéné, bez plvodnich Udajd nebo jinak poskozené doklady o zakoupeni
vyrobku nebudou povazovany za doklady prokazujici zakoupeni reklamovaného vyrobku.

Za rozpor se zaru¢nimi podminkami, pro ktery nemusi byt uplatnény reklamaéni

narok uznan, se povazuje:

Pouzivani produktu k jakémukoliv jinému ucelu, nez ke kterému je ur€en, nebo
nedodrzeni pokyn( pro Udrzbu, provoz a servis produktu.
Poskozeni produktu Zivelnou pohromou, zasahem neopravnéné osoby nebo mechanicky

zavinénim kupujiciho (napf. Pfi pfepravé, €isténi nevhodnymi prostfedky atd.).

Pfirozené opotfebeni a starnuti spotfebniho materialu nebo soucasti b&éhem

pouzivani (jako jsou baterie atd.).

Vystaveni nepfiznivym vnéjSim vliviim, jako je slunecni svétlo a jiné zafeni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti tekutin, vniknuti pfedmétd, prepéti do sité, napéti
elektrostatického vyboje (v€etné blesku), vadné napdjeci nebo vstupni napéti a
nepfiméfrena polarita tohoto napéti, chemické procesy jako napf. pouZité napajeci

zdroje atd.

Pokud nékdo provedl upravy, Upravy, upravy designu nebo upravy za ucelem zmény
nebo rozSifeni funkci produktu ve srovnani se zakoupenym designem nebo pouzitim
neoriginalnich komponent.



