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Drogi kliencie,
Dziekujemy ci za wybranie produktu firmy Anycubic.

By¢ moze jestes zaznajomiony z technologig druku 3D i kupowates juz
kiedys drukarki Anycubic. Mimo tego, bardzo zalecamy abys przeczytat

uwaznie tg instrukcje, jako pomoc w instalacji i srodek ostroznosci moze Ci

to pomaoc unikngé niechcianych szkdd oraz flustracji.

Prosze odwiedz hitps://support.anycubic.com aby skontaktowac sie z nami w

razie jakichkolwiek pytan. Mozesz tam takze pozyskac przydatne informacje

na temat oprogramowania czy modeli.

e

Anycubic support center

Prawa autorskie "Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd ", wszystkie znaki
zastrzezone.

Zespot Anycubic



Instrukcja bezpieczenstwa

Podczas montazu i uzytkowania zawsze nalezy przestrzega¢ instrukcji
bezpieczenstwa, aby unikng¢ niechcianych szkéd drukarki 3D oraz
narazenia swojego zdrowia.

o kontakt z naszym supportem.

W razie nagtego wypadku, nalezy niezwtocznie odcig¢ od pradu

ﬂ Jesli po otrzymaniu produktéw wystapig jakiekolwiek problemy, prosimy
O
drukarke 3D i skontaktowac sie z pomocg technicznag.

Swiatto UV jest szkodliwe dla oczu, prosze unikaé bezposredniego
kontaktu. Podczas uzytkowania sprzetu nalezy ubieracC gogle anty-UV

oraz rekawiczki.
Drukarka Anycubic posiada elementy ktore mogg wyrzadzi¢ krzywde.

Badz ostrozny uzywajgc skrobaczki, nie kieruj ostrych zakonczen

urzgdzenia oraz narzedzi w strone ludzi.

Trzymaj drukarke Anycubic oraz zestaw akcesoriow z daleka od dzieci.

Opary mogg by¢ draznigce w warunkach domowych. Zawsze

uzywaj drukarek Anycubic w otwartych oraz dobrze

wentylowanych pomieszczeniach.

i Nie narazaj drukarki Anycubic na dziatanie wody lub deszczu.

@‘ & Uzywaj drukarki 3D Anycubic w temperaturze otoczenia 8°C-40°C i
wilgotnosci 20%-50%. Aby zapewni¢ optymalng wydajnos¢, nalezy nie

przekraczac tej wartosci. Unikaj takze ekspozycji na Swiatto stoneczne.

#ﬂ' Nie rozbieraj na czesci drukarki Anycubic, jesli masz jakies pytania
prosze skontaktuj sie z naszym dziatem technicznym.

FCC-ID:2AXYK-M7MAX
CMIIT ID:24J44VY8M616
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Przeglad produktow

Zdjecia majg charakter poglagdowy. Nalezy stosowac sie do rzeczywistych

produktéw.
5.087
1. Platforma
2 Zbiornik 6. Auto-fill Unit
.Zbiornik na
zywice
3.Ekran
dotykowy 7. Port anteny
4. Start 8. Port USB
. Sta
9. Port czesci
nasadki (0. Port
zasilania
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Specyfikacja techniczna

System operacyjny

Photon Mono M7 Max
System

Ekran dotykowy 4,3-calowy ekran rezystancyjny
_ Anycubic Photon Workshop
Oprogramowanie (kompatybilny réwniez z innym
oprogramowaniem)
tacznosc¢
Naped USB, WLAN

Dane techniczne

Ekran LCD 13,6 cala 7K
Zrédto $wiatta Swiatto COB
Rozdzielczos¢ XY 6480* 3600
Doktadnos¢ osi Z 0,01 mm
Sugerowana grubos¢ 0,01-0,15
warstwy mm

Wymiary fizyczne

Wymiary 425 mm (dt.) * 362 mm (szer.) * 652 mm (wys.)
Objeto$é wydruku 297,5 mm (dt.) * 164 mm (szer.) * 300 mm (wys.)
Waga 24 kg

Sie¢ WLAN

Zakres czestotliwosci 2.4 G (2.400-2.4835 GHz)

Tryb pracy AP, STA, AP+STA mode
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Zalecane ustawienia drukarki

i (D Default ® Default @ High Speed
Grupa parametrow ResinNormal ResinFast Resin
Layer Thickness 0.05 mm 0.1 mm 0.1 mm
NormaI.Exposure 25 3s 16s
Time
Off Time 0.5s
Bottom _Exposure 30's 30's 20's
Time
Bottom Layers 5 3 3
Z Lift Distance 8 mm 5 mm 5 mm
Z Lift Speed 6 mm/s 15 mm/s 15 mm/s
Z Retract Speed 6 mm/s 15 mm/s 15 mm/s
Anti-alias 1
1. Jesli obiekt do druku wymaga wysokiej doktadnosci,
uzyj grupy ® i zmien poziom antyaliasingu na 16, a
rozmycie obrazu na 3.
2. Grupa @@ ma zastosowanie do modelu, ktorego
grubos¢ wydrazenia nie przekracza 2 mm.
3. Grupa (2)® moze znacznie zwickszy¢ predkos¢
drukowania poprzez test przypadkéw. Aby zapewnic
Uwaga powodzenie drukowania i predkos¢ drukowania, nie

modyfikuj parametréw przypadkowo.

4. Grupa @@ musi pracowac z folig uwalniajacg ACF
dostarczong przez te drukarke, aby unikng¢
niepowodzenia drukowania. Folia moze by¢ uzywana do
drukowania 45000 warstw.

5. Grupa ® ma zastosowanie tylko do zywicy Anycubic o
duzej predkosci.

6. Zapoznaj sie ze stronami 18-19, aby uzyskac instrukcje
dotyczace grup parametrow.

— Powyzsze dane pochodza =z laboratorium
Anycubic i stuzg jedynie jako punkt odniesienia.



Przewodnik Po Menu

Uwaga: Obecny interfejs jest tylko do celéw informacyjnych. Aby uzyskac
doktadne informacje, zapoznaj sie z najnowszym oprogramowaniem

uktadowym.
Home menu
1. Podtgczenie zbiornika z
PSRRI 2)Wica grzewczg
-~ 0l 2. _Statyaty_K§ warstw_.dtu.ku_._ ______
—— 3. Podgczenie butelki z zywicg
Bosc
Temperatura zywicy
Print
Drukuj:

Przetgcz na lokalny/dysk
USB/liste plikow w chmurze

File management
Kliknij, aby wej$¢ do - % ik % T
~gz0Zegoléw-plidat-——-=——r=e- . & chimis

TEST 3 TEST 4
% © 2409 E

© 240g
© 02:20:45 © 02:20:45

Szczegobty pliku:

Wydrukuj
o o informacje o pliku

$ Layers 2500

= Layer Thickness 0.05mm

O Estimated Time 5h12min

Ustawienia funkcji € fosmte ol
drukowania a > print

Rozpocznij
drukowanie



Przewodnik Po Menu

Narzedzia
Os Z:

Przesuh Z o0 0,1 mm

S0mm — — -l 7 o Nl T s

/1 mm/10 mm/50 mm

Przesun os Zw gére
Powro6t do zera

Zatrzymaj____________ S Y - - - - -
_________ przesuwanie osi Z __Wejdzdointerfejsu
oziomowania
Przesur 0$ Z w dot P
Ekspozycja:
by Z-axis Exposure Clear up Other Wybierz Obraz do
ANYCURBIC eks O C
arn O e
10s | 20s 30s 40s 50s Ustaw czas ekSpoziji
o .. Rozpocznij ekspozycje
Rozjasnianie:
Ustaw czas
ekspozycji
10s 20s 30s 40s 50s
a ekspozyciji
Inne:

Podgrzewanie

Podawanie i
pobieranie

Samokontrola
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Przewodnik Po Menu

Narzedzia

Inne - Zbiornik z zywica:

Z-axis Exposure Clear up Other

Rozpocznij ogrzewanie

Heating-Resin-Vat——> Auto Heating— — — — - SR

Ustaw temperature

___________________________ = - Feed and Retrieval— X

ogrzewania

Temperature 35°C >

Self-check

Z-axis  Exposure Clearup  Other

Rozpocznij fadowanie

Heating Resin Vat Feed

Feed and Retrieval Retisral

Sef-check ‘ Rozpocznij roztadunek

Inne - Samokontrola:

Z-axis  Exposure Clearup  Other

Rozpocznij test ekranu LCD

Heating ResinVat > LCD Test

Wykrycie sity startowe] ,

Feed and Retrieval

WLAN Module

S iy
modut WLAN
jest wigczony

Self-check >

Statystyki warstw wydruku |

11



Informacje

Wydrukuj dzienniki:

Kliknij, aby sprawdzi¢ wiecej

szczegotoéw

Przewodnik Po Menu

Print Logs Device

Log management

TEST1

TEST 2

TEST 3

TEST 4

Versions Guide

2023/09/19

2023/09/19

2023/09/19

2023/09/19

Edytuj dzienniki drukowania

Urzadzenie:

PrintLogs ~ Device Versions Guide

Device name Photon Mono M7 Max Typ maszyny
POJem nOéé dySku a— Storage 1.64GB/2.00GB

Prie e el Statystyka czasu druku
Reset fabryczny Factory Data Rese >

Device ID JHON-4929-GYBG-2698

Wersje:

Printlogs  Device  Versions Guide

wal \\Versja systemu

Application version  JHON-4929-GYBG-2698-JHON-4929-GYBG-2698

Local upgrade R U S B u pg rad e
U pd ate ) OTA upgrade n

Wersja aplikaciji

Przewodnik:

Printlogs  Device

@ Install print platform
Check the feft picture for platf

Install the material box
Check the left picture for resin vat installation.

Pouring
Check

12



Przewodnik Po Menu

Ustawienia

Aplikacja:

Stan polaczenia aplikacii Status pofaczenia
- WLAN

App WLAN Language System a* X

WLAN Not connected » > o _P-Q{’—a.-c—z-e_[]i-e- WLAN
Potgczenie aplikac]i [EEueG—G——me. Notconnected 8>

Punkt dostepowy
drukarki (ktory jest

Si de to install A bic A| H L
| [ N ukryty, gdy sie jest

Printer hotspot [ ]

potgczona)

WLAN:

WLAN  Language System |67

SO Polaczenie WLAN
Ustaw server - B o

4E-74-Da-0C-D3-F1 >

Adres lP o L 10.2.32.104

4E-74-Da-0C-D3-F1

Jezyk:

App WLAN  Language System

English s Ustaw jezyk

Deutsch Pycckuit A3blk
Espaniol Francais

Italiano B&:E

System:

Wiacz/wytgcz dzwiek i
kalibracje ekranu

Basic settings

Formatuj pamiec 5 o — Napraw magazyn

wewnetrzng/plik USB Fomnt

- Informacj

13



Przygotowania

Drukarke 3D nalezy umiescic¢ na stabilnym, rownym stole roboczym i uzywac jej
w otwartym, dobrze wentylowanym miejscu, z dala od $wiatta stonecznego. Nie
uzywaj drukarki w miejscach, w ktérych znajdujg sie zrédta Swiatta
ultrafioletowego (takie jak lampy fluorescencyjne lub lampy do dezynfekcji UV),
aby unikngc¢ stabych wynikéw drukowania. Przy pierwszym uzyciu nalezy
postepowac zgodnie z instrukcjami, aby zakonczy¢ przygotowania.

1. Rozpakuj i wyjmij urzgdzenie oraz jego akcesoria, a hastepnie sprawdz je.

2. Ostona ekranu jest zainstalowana na ekranie LCD. Zdejmij z niego folie
ochronng.

3. Zainstalowac antene.

L= IS

©-ac—
v,
4. Podigcz przewdd zasilajgcy i nacisnij przycisk uruchamiania, aby wigczy¢

drukarke. Aby wytgczy¢ zasilanie, przytrzymaj przycisk uruchamiania przez 2
sekundy.

[ | E—

2

— I

—
7 | K N 7

5. Ustaw jezyk systemu i wybierz lokalizacje serwera. Uzytkownicy w Chinach
kontynentalnych powinni wybrac ,,China ”, uzytkownicy w innych krajach i
regionach powinni wybrac¢ ,,Global”. Nastepnie dokoncz kroki konfiguraciji.

Please select the system language

{ location
English (135 ’
Deutsch /CCKWI A3bIK ANYCUBIC

Espafiol incais Initial setup on first launch

14



Przygotowania

6. Zainstaluj platforme drukujaca.

Poluzuj cztery sruby Wepchnij platforme na Dokreci¢ pokretto
na platformie nosnik platformy
drukujgcej

Leveling Paper

Umies¢ papier poziomujacy Kliknij przycisk Rozpocznij
na ekranie LCD poziomowania poziomowanie

Delikatnie doci$nij platforme, Podczas wyciggania
dokreci¢ cztery $ruby papieru poziomujgcego
wystepuje znaczny opoér
lub nie mozna go
wyciggnac

8. Ustaw pozycje zerowa.

15



Przygotowania

9. Wybierz obraz ekspozycji do przetestowania po zatrzymaniu sie
platformy. Przed rozpoczeciem ekspozycji zamknij pokrywe.

T T
® o.m»é‘m 10mm  50mm ‘ ANvCUBC -

20s 30s 40s 50s 10 'S

Biata czes¢ to
obszar ekspozycji

10. Zamontuj zbiornik na zywice.

—— = o) O U

.y e Nieznacznie dostosuj potozenie
Umiesc¢ kadz z zywicg

na ekranie LCD kadzi, az dwa pokretta
mozna bedzie dokreci¢

11. Zainstaluj jednostke automatycznego napetniania (opcjonalnie).
Najpierw usun uszczelke z butelki z zywicg, poniewaz wszelkie
pozostatosci uszczelki na wlocie butelki mogg powodowac stabg
szczelnosc¢ i wptywaé na automatyczne podawanie.

7 O 3

lkg
Zdejmij plombe z butelek WtéZ czesc nasadki do Podtacz dwie rury
z zywicg Anycubic o butelki z zywicg i dokrec jg do czesci

nasadowej

pojemnosci 1 kg

Wto6z przewdd do
portu z tytu

16



Przygotowania

1. Zaleca sie stosowanie zywicy o lepkosci ponizej 2000 sztuk i umieszczenie butelki
z zywicg z tytu lub po prawej stronie drukarki.

L2 Nigdy nie nalezy energicznie potrzgsac ani odwracac butelki z zywicg, gdy
' zamontowany jest korek.

Jesli wewnetrzna czes¢ nasadki jest zabrudzona zywicg, nalezy jg natychmiast
wyczyscic.

Aby unikngc¢ nieprawidtowego dziatania lub uszkodzenia modutu automatycznego
napetniania.

3. Temperatura pracy automatycznego napetniania wynosi 10-40°C, a zakres
wilgotnosci 20-80%. Aby uzyskac¢ optymalng wydajnosé, nie nalezy przekraczacé tych
L limitéw. ;

W przypadku korzystania z Anycubic Bio Resin lub Anycubic Rigid 100 Resin, zalecana
temperatura otoczenia wynosi powyzej 25°C. W przeciwnym razie funkcje automatycznego
napetniania moga zawiesé.

Zaleca sie noszenie rekawic i maski podczas kolejnych operaciji, poniewaz kontakt z zywicg
lub zapach zywicy moze powodowac dyskomfort.

12. Sprawdz folie zabezpieczajgca. Jesli folia jest uszkodzona, nalezy jg
natychmiast wymienic, aby unikng¢ dalszego uszkodzenia drukarki 3D.

13. Powoli wlej zywice do kadzi i upewnij sie, ze miesci sie ona w maksymalnej skali

= il
e
= k J

14. Zamknij pokrywe.

17



Rozpoczecie drukowania

Rozpoczynanie drukowania na drukarce 3D

1. Uzyj oprogramowania Anycubic Photon Workshop do przetworzenia
pliku modelu 3D. Instalator i instrukcje sg zapisane na dysku USB.

2. Po ustawieniu parametréw w programie Anycubic Photon Workshop
dostepne sg trzy grupy parametréw, ktére mozna zastosowac¢ do
drukowania w zaleznos$ci od potrzeb. Dotgczony dysk USB zawiera
réwniez pliki wycinkéw w trybie normalnym, szybkim i szybkim, ktére
mozna wykorzystac do testu drukowania. Mozesz wybrac plik do
drukowania zgodnie z osobistymi wymaganiami.

Machine Configuration Manage

Preset Printers Machine Resin
Anycubic Photon Mono M7 Max

|AddNewResin| |  Edit Resin @ a [1 en
Name Resolution Exposure Lift Bottom
uerauit wesin Normal 2,005 | _
'5,000mm | KM
Default Resin_Fast AAAAT BE3 ED =
" L AAAA KB
High Speed Resin 3 E3 ildkuAilaU!

aaa

Add Printer

4

Wybierz grupe parametréw zgodnie z osobistymi wymaganiami
CD Default Resin_Normal: drukuj z normalng predkoscia
» Zastosuj do wszystkich zywic Anycubic.

« Jesli obiekt do druku wymaga wysokiej doktadnosci, zmien poziom antyaliasingu na 16
, @ rozmycie obrazu na 3.

@ Default Resin_Fast: drukuj stosunkowo szybko dzieki optymalizacji sterowania
ruchem osi Z

« Zastosuj do wszystkich zywic Anycubic.
* Grubo$¢ warstwy wynosi 0,1 mm.
 Zastosuj do modelu, ktérego grubos¢ wydrgzenia nie przekracza 2 mm.

* Folia uwalniajgca ACF jest niezbedna, aby unikng¢ niepowodzenia wydruku. Mozna jej
uzy¢ do wydrukowania 45000 warstw.

18



Rozpoczecie drukowania

® High Speed Resin: drukuj z duza predkoscig dzieki optymalizaciji
sterowania ruchem osi Z

» Stosuj wytgcznie do zywicy Anycubic high speed.
* Grubos¢ warstwy wynosi 0,1 mm.
» Stosuj do modelu, ktérego grubos$¢ wydrgzenia nie przekracza 2 mm.

» Folia uwalniajgca ACF jest niezbedna, aby unikngé niepowodzenia
wydruku. Mozna jej uzy¢ do wydrukowania 45000 warstw.

3. Zapisz pociety plik na dysku USB.
4. Podtgcz dysk USB do drukarki.

Pendrive USB:

. 1. Zaleca sig korzystanie z dostarczonego przez nas dysku USB. Jesli korzystasz z
. witasnego dysku USB, upewnij sie, ze jest on sformatowany w systemie FAT/FAT 32 i
| ma rozmiar pamieci mniejszy niz 64 GB.

i 2. Aby zapewni¢ prawidtowe odczytywanie plikéw, umies¢ pliki do wydrukowania w
~ katalogu gtéwnym dysku USB.

19



Rozpoczecie drukowania

6. Ustaw funkcje drukowania (opcjonalnie). Po zakohczeniu ustawien
rozpocznij drukowanie.

- Wykrywanie awarii: Podczas drukowania drukarka automatycznie monitoruje
warunki, ktére mogg spowodowac awarie druku, aby unikng¢ marnowania zywicy
lub uszkodzenia drukarki. Gdy drukarka wykryje nieprawidtowy stan,
automatycznie wstrzyma zadanie drukowania i wyswietli raport o btedzie.

Proszesprawdzi¢ podzielony plik i model zgodnie z raportem. Wykrywanie awarii
jest domysinie wtgczone.

Wykrywanie nieprzywierania na spodzie
Sprawdza, czy model przywiera do platformy drukowania.

Gdy drukarka wykryje, ze model nie przywiera do platformy, sprawdz czas
ekspozycji na spodzie pokrojonego pliku.

-Kompensacja wytaczenia:

(1) Gdy obszar ekspozycji jest duzy podczas drukowania, ze wzgledu na
napiecie powierzchniowe i charakterystyke zywicy, mogg wystgpi¢ problemy,
takie jak opdznienie osi Z lub opdznienie reflowingu zywicy, co skutkuje
niepowodzeniem wydruku. Zaleca sie wtgczenie kompensacji wytgczenia
ekspozycji w celu zwiekszenia wskaznika powodzenia.

(2) Posiada rowniez inteligentng funkcje kontroli predkosci. Gdy obszar
warstwy jest duzy, predkos¢ drukowania mozna dostosowacé, aby rozwigzaé
problemy, takie jak pekanie modelu lub niepowodzenia drukowania
spowodowane nadmiernym naciskiem i sitg uwalniania, co zwigksza
wskaznik powodzenia i jako$¢ wydruku.

(3) Kompensacja wytgczenia, ktora jest domys$inie wtgczona, wydtuza czas
drukowania. Jesli obiekty drukowania lub ich obszary warstw sg mate,
mozna wytgczyc te funkcije.

20



Rozpoczecie drukowania

-Inteligentne zwalnianie: Funkcja moze zwiekszy¢ wskaznik powodzenia
drukowania poprzez optymalizacje algorytmu. Wigczenie inteligentnego
zwalniania podczas drukowania z domysing grupg parametrow resin_normal
moze rowniez zwiekszy¢ predkos¢ drukowania. Funkcja jest domysinie
wylaczona.

- Automatyczne podawanie: Zywica zostanie automatycznie podana po
rozpoczeciu drukowania. Przed uzyciem zainstaluj jednostke automatycznego
napetniania.

. WSKAZOWKA: Podczas uzywania zywicy o lepkosci powyzej 500 cps w

. temperaturze pokojowej (25°C) butelka z zywicg moze ulec nieznacznemu

. spuszczeniu lub napompowaniu z powodu zmian ci$nienia. Jest to normalne i
. nie ma wplywu na tadowanie i roztadowywanie.

- Podgrzewanie przeddruku: Gdy temperatura otoczenia jest nizsza niz 20 °C
, moze to spowodowac oderwanie sie zadrukowanego dna lub czesciowg
utrate zadrukowanych obiektow. Mozesz poprawi¢ efekt drukowania, wtgczajac
podgrzewanie przeddruku. Witgcz podgrzewanie przeddruku. Drukowanie
rozpocznie sie, gdy temperatura zywicy osiggnie 25 °C.

- Uwaga: Gdy zbiornik z zywicg nagrzewa sie przez dtugi czas, jego
. powierzchnia staje sie wysoka. Unikaj dotykania zbiornika z zywicg bez
. zabezpieczenia po podgrzaniu.

- Podniesienie osi Z do gory: Po zakonczeniu drukowania platforma
drukujgca zostanie podniesiona do gory.
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Rozpoczecie drukowania

7. Przed drukowaniem drukarka sprawdza stan sprzetu, objetos¢ zywicy i
pozostatosci przed kazdym zadaniem drukowania. \W przypadku
wystgpienia btedu drukarka wyswietli kod QR btedu. Zeskanuj kod i
postepuj zgodnie z instrukcjg..

- Wykrywanie platformy: Przed drukowaniem sprawdz, czy platforma
drukowania jest zainstalowana.

- Wykrywanie pozostatosci: Przed drukowaniem sprawdz, czy w
zbiorniku z zywicg znajdujg sie state pozostatosci (wysokos¢ > 3 mm,
przekrdj > 9 mm). Jesli zostang wykryte pozostatosci, wyczys¢ zbiornik i
sprawdz ponownie.

- Wykrywanie zywicy: Przed drukowaniem sprawdz, czy zywica w
zbiorniku jest wystarczajgca do ukonczenia zadania drukowania.
Zazwyczaj wymagana objetosc jest nieco wieksza niz objetos¢
szacowana przez oprogramowanie Slice.
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Rozpoczecie drukowania

Rozpoczecie drukowania w aplikacji Anycubic

W celu zdalnego sterowania nalezy najpierw podtgczy¢ drukarke
do aplikacji Anycubic.

1. Potacz sie z siecia.

WLAN  Language ~System - App WLAN Language System

WLAN
WLAN Not connected ®

~z Anycubic
Anycubic App Not connected

WLAN 1

Printer hotspot [ )

Scan code to install Anycubic App
Log in to the App and scan the OR eddesteiater

WLAN 2

WLAN 3

2. Wyszukaj ,Anycubic” w App Store, Google Play lub zeskanuj kod QR na
drukarce, aby pobrac¢ aplikacje Anycubic. Nastepnie zarejestruj sie i zaloguj.

IScan code to install Anycubic App
Iog in to the App and scan the QR code to add the printer

3. Dodaj drukarke w aplikacji Anycubic.

Workbench < Add printer

Scan the QR code of device CN
Type of printer Anycubic Photon Mono M7 Max

B

o File >0 Task >

App  WLAN Language System A @

WLAN Anycubic >

Anycubic App Not connected ® >

—

I .| SC e to install Anycubic App
| :’ 1. Complete the assembly of the printer a- | the App and scan the QR code to add thd
!
| 2. Turn on the printer switch and complete the |
networking operation

3. Scan the QR code of the device CN .
Zeskanuj kod QR w celu
: W -y » o dodania drukarki

Help More>

1 o
Workbench Me
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Rozpoczecie Drukowania

4. Rozpocznij drukowanie w aplikacji Anycubic.

Workbench < Print Online slicing
Cloud Local
C3 File >0 Task e
Printer: AnycubicPhotonMonoM7 Max
Printer i TESTLSH
cme
Type: model file
‘{' Size: 54.35MB
[ ic nGiun iMlane 1*1/ 7T Max:
— o) 2024-12-12 10:00:00
U=/
Total printing time; 0 hour 0 min Print
Total consumption Resin: Oml
Printertype: Anycubic Photon Mono M7 Max
TEST 2.stl
Type: model file
model recommendation CChange ‘;,. Size: 54.35MB
2024-12-12 10:00:00
Print
11.11*2 2.22°33.33mm
XXX XXX XXX
XXX XXX XXX Anycubic Photon Mono M 7 Max
Slicingtemplate
Help More) - Spedfirse | [ Highspesd
1
Workbench Search mod Me |

Rozpocznij drukowanie w Anycubic Photon Workshop

Uruchom instalator na dysku USB, aby zainstalowaé oprogramowanie
do krojenia Anycubic Photon Workshop. Nastepnie zaloguj sie i powigz
drukarke, aby rozpoczg¢ drukowanie w oprogramowaniu. Szczegétowe
informacje mozna znalez¢ w instrukcji Anycubic Photon Workshop na
dysku USB.
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Recykling zywicy

1. Po zakonczeniu drukowania zdejmij platforme, gdy zywica przestanie z niej
spadac. Usun model za pomocg metalowego skrobaka, a nastepnie umyj go
95% alkoholem lub innym detergentem. Nastepnie wysusz i utwardz model.

2. Po zakonhczeniu drukowania kliknij przycisk ,Roztaduj”, aby poddac
zywice recyklingowi. Uzyj plastikowego skrobaka, aby skierowac zywice
do wyjscia jednostki automatycznego napetniania, co utatwi proces
roztadowywania. Jesli jednak drukowanie nie powiedzie sig, nie nalezy
wigczac funkcji roztadowywania, aby zapobiec zablokowaniu lub
uszkodzeniu modutu automatycznego napetniania.

2. Wiacz funkcje czyszczenia kadzi, gdy zywica jest czeSciowo utwardzona, aby
unikng¢ uszkodzenia ekranu LCD i drukarki.

Use a plastic spatula to lift the residue from the box

Usun arkusz zywicy

za pomocg
skrobaka

3. Jesli pozostata zywica, nalezy jg wylac przez wylewke kadzi i poddac
recyklingowi za pomoca filtra i lejka. Plik modelu lejka jest zapisany na

dotgczonym dysku USB, nalezy wydrukowaé model zgodnie z wiasnymi
wymaganiami.

4. Jesli drukarka 3D nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy wyczysci¢
kadz z zywicg w odpowiednim czasie i przechowywac zywice w szczelnym
pojemniku z dala od Swiatta.
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Wyszukiwarka zakresu ekspozyciji zywicy

»R_E_R_F” to skrét od ,,Resin Exposure Range Finder”. Ta funkcja stuzy do
wyszukiwania optymalnych parametréw ekspozyciji dla réznych zywic.

1. Zaimportuj plik R_E_R_F, ktéry jest zapisany na dysku USB, do
oprogramowania do krojenia. W pliku znajduje sie osiem modeli. Czas ekspozycji
dla modelu 1 jest rbwny ,normalnemu czasowi ekspozyciji (s)” pliku, a czas
ekspozycji dla innych modeli zostanie zwiekszony o przyrost 0,25 s.

Na przyktad:

154
==}
S oo
=

Numery na modelach wskazujg kolejnos¢

2. Zgodnie z osobistymi wymaganiami dostosuj czas ekspozycji modeli,
modyfikujgc ,normalny czas ekspozycji (s)” pliku. Gdy czas ekspozycji dla
Modelu nr 1 zostanie zmieniony, czas ekspozycji dla innych modeli zostanie
zwiekszony o przyrost 0,25 s.

Na przykfad, gdy normalny czas ekspozyciji jest ustawiony na 1,5 s, czas
ekspozycji dla Modelu nr 1-8 wynosi: 1,5/1,75/2/2,25/2,5/2,75/3/ 3,25 s.

3. Po wydrukowaniu wyjmij i wyczys¢ modele. Poréwnaj efekt wydruku modeli i
wybierz czas ekspozycji modelu, ktéry spetnia Twoje potrzeby, jako parametr
wydruku. Wezmy jako przyktad poréwnanie modeli A i B.
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Wyszukiwarka zakresu ekspozycji zywicy

e

Mniej cylindrow Wiecej cylindrow

* Model A ma wiecej otworow i mniej cylindra. Jesli drukujesz wedtug parametru
modelu A, mozna wydrukowac wiecej szczegotdw modelu, ale z duzym ryzykiem
niepowodzenia.

* Model B ma mniej otworow i wiecej cylindra. Jesli drukujesz wedtug parametru
modelu B, model moze zosta¢ wydrukowany pomysinie, ale z utratg niektorych
szczegotow.

Ponadto mozesz porowna¢ mostki, igty lub inne czesci, aby wybra¢ odpowiedni
model i znalez¢ parametr. Jesli nie mozna wybracC zadnego z nich, sugeruje sie
dostosowanie ,normalnego czasu ekspozyciji (s)”

Uwaga: NIE zmieniaj nazwy pliku ,R_E_R_F”, poniewaz drukarka 3D Anycubic moze
rozpoznac tylko TE nazwe pliku, aby uruchomic¢ te funkcje. Ponadto nie nazywaj innych
plikébw ,R_E R _F”.
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Konserwacja

Konserwacja zbiornika zywicy

* Usun utwardzong zywice z folii zabezpieczajgcej: Ustaw czyszczenie, a
nastepnie usun utwardzong zywice, aby chroni¢ folie. Nie uzywaj ostrych
przedmiotow do zdrapywania pozostatosci z folii.

sure Cld*p Of
m 50mm

Use a plastic spatula to lift the residue from the box

Usun arkusz zywicy

za pomocg
skrobaka

Wymiana folii zwalniajacej: Statystyki warstw druku sg wyswietlane w menu
Home. Sprawdz je i wymien folie oddzielajgcg w odpowiednim czasie, aby
unikng¢ awarii drukowania lub nawet uszkodzenia drukarki.

Photon Mono M7 Max Photon Mono M7 Max

Component status. v Component status N

=y Connected =y Connected

45000 e

i}, comected

o o
i, Comected

Kliknij przycisk resetowania
po wymianie

+ Jesli nie uzywasz zywicy przez ponad 48 godzin, przechowuj jg w szczelnym
pojemniku, z dala od swiatta.

- Jesli zywica jest zaplamiona na zbiorniku zywicy, wytrzyj jg w odpowiednim
czasie.

Konserwacja osi Z

Jesli os Z wydaje gtosny dzwiek, natéz smar na srube pociggowa Z.
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Konserwacija

Aktualizacja oprogramowania

» Aktualizacja przez USB: Odwiedz oficjalng strone internetowg, aby
pobrac¢ oprogramowanie uktadowe i zapisa¢ je na dysku USB, ktory nie
zapisuje zadnej innej wersji oprogramowania uktadowego. Nastepnie
witdz dysk USB do drukarki, aby dokonac¢ aktualizacji.

» Aktualizacja przez OTA: Jesli sieC jest podtgczona, wykonaj
aktualizacje bezposrednio przez OTA.

evice Versi iy Logs  Device

-2698

2023/09/19 @ >

2023/09/19 @ >

2023/09/19 @ >

Czyszczenie

» Wyczysc¢ platforme drukujgcg: Wyczys¢ platforme alkoholem i recznikiem
papierowym.

» Zabezpiecz ekran LCD: Jesli na folii ochronnej ekranu utwardza sie zywica,
nalezy natychmiast wymienic folie.

* Wyczys¢ korpus drukarki: Wyczys¢ korpus drukarki alkoholem.
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Wykonaj wstepne kroki rozwigzywania probleméw korzystajgc z ponizszych
proponowanych rozwigzan lub skontaktuj sie z naszym wsparciem technicznym, aby
uzyskac¢ dodatkowg pomoc.

Drukowanie

1. Model nie przykleja sie do platformy

» Czas ekspozycji dolnej jest niewystarczajgcy. Prosze zwiekszy¢ czas
ekspozycji.

* Powierzchnia styku miedzy modelem a platformg jest mata. Prosze dodac¢
tratwe.

2. Oddzielenie lub rozwarstwienie warstw

* Maszyna nie jest stabilna podczas drukowania.

* Folia uwalniajgca nie jest wystarczajgco napieta lub wymaga wymiany.

* Platforma drukowania lub zbiornik zywicy nie sg dokrecone.

* Predkos¢ podnoszenia jest zbyt duza.

* Model jest wydrgzony bez dziurkowania.

3. Przesuniecie warstw

* Dodaj podpory.

» Zmniejsz predkos¢ podnoszenia.

4. Kropelki pozostawione w zbiorniku zywicy lub przyczepione do modeli

» Czas ekspozycji jest zbyt dtugi. Skro¢ normalny czas ekspozycji i czas
ekspozyciji dolnej.

Potaczenie z chmura

11. Polaczenie WLAN nie powiodto sie

* Nazwa WLAN lub hasto sg nieprawidtowe. Zresetuj sie€ i potgcz sie
ponownie.

» Sie¢ WLAN jest niedostepna. Dotgcz do dostepnej sieci. Nastepnie zresetu;
siec i potgcz sie ponownie.

2. Nie udato sie doda¢ drukarki w aplikaciji

» Sprawdz ,Lokalizacja serwera”. Uzytkownicy z Chin kontynentalnych powinni
wybraé ,Chiny”, uzytkownicy z innych krajéw i regionéw powinni wybraé
"Globalny”.



Wykonaj wstepne kroki rozwigzywania probleméw, odwotujgc sie do ponizszych
proponowanych rozwigzan lub skontaktuj sie z naszym dziatem pomocy technicznej w
celu uzyskania dodatkowej pomocy.

Automatyczne napetnianie i pobieranie

1. Drukarka wyswietla komunikat, ze zywica w zbiorniku nie jest
wystarczajaca przed drukowaniem.

 Jednostka automatycznego napetniania ma stabe potgczenie z drukarka.
Zainstaluj ponownie jednostke automatycznego napetniania, a nastepnie kliknij
,OK”.

 Jednostka automatycznego napetniania ulegta awarii, poniewaz zywica dostata
sie doprzewodu powietrza.

2. Zywica w butelce jest wystarczajaca, ale drukarka wyswietla komunikat,
ze w butelce nie ma zywicy.

» Czesc¢ nasadki ma stabe potgczenie z drukarkg. Wiéz ponownie przewdd
czesci nasadki.

3. Poziom cieczy zywicy siega igiet jednostki automatycznego napetniania.
Jednak po kliknieciu ,,Pobierz” drukarka natychmiast wyswietla komunikat,
ze pobieranie zostato zakonczone.

« Sruby mocujgce zbiornik zywicy nie sg dokrecone. Zatrzymaj roztadowywanie i
dokrec sruby.

Dziekujemy za zakup produktéw Anycubic! Przy normalnym uzytkowaniu i
serwisowaniu produkty sg objete roczng gwarancjg. Odwiedz centrum wsparcia
Anycubic (support.anycubic.com/en), aby zgtosi¢ wszelkie problemy z produktami
Anycubic. Nasz profesjonalny zespét obstugi posprzedaznej odpowie w ciggu 24
godzin i rozwigze problemy.
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