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Instalacion y Actualizacion

El paquete de instalacion de Anycubic Photon Workshop se encuentra en la
tarjeta de memoria, por favor instale y actualice el software segun los
siguientes pasos. No ejecute las versiones anteriores de Anycubic Photon

Workshop en caso de que falle la instalacidn.

1. Instalacion

* Windows
Cierre el software antivirus antes de la instalacion. Abra el paquete

correspondiente y siga la guia que se muestra a continuacion.

Setup - AnycubicPhotonWorkshap - @

Welcome to the
AnycubicPhotonWorkshop Setup
Wizard

Select Setup Language

Select the language to use during the
installation.

This wil install AnycubicPhotonWorkshop version 3.3.0 on your
computer.

It is recommended that you dose all other applications before

continuing.
@ Click Next to continue, or Cancel to exit Setup.

+ Mac

Anycubic Photon Workshop

Mac Version

-

_

wb_ =_ N

Anycubic Photon Workshop Applications

Drag Anycubic Photon Workshop To The Folder To Install

Haga doble clic en el instalador y luego arrastre Anycubic

Photon Workshop a las aplicaciones como se muestra arriba



Instalacion y Actualizacion

Anycubic Photon Workshop V3.X.X Requisitos del Sistema

CPU

RAM
Espacio Libre en Disco

Resolucion de Pantalla

GPU

RAM de GPU

CPU

RAM
Espacio en disco

Resolucion de Pantalla

Windows

Intel® Core™ i5 6600K o superior
AMD Ryzen™ 5 1600 o superior

=216 GB
2 GB

>1920*1080
> 2560*1440 (sugirio)

NVIDIA GeForce GTX1050 o superior

AMD Radeon RX480 o superior
> 1GB

Mac 0S

Intel® 4-Core (OS version 10.15) o superior
Apple M1 4-Core (OS version 13.0) o superior
=16 GB

=64 GB

> 25601440



Instalacidon y Actualizacion

2. Idioma

Haga clic en "“fm%F" - “IRIFIRE" - "EHFIES" para cambiar el idioma a

inglés si el idioma esta configurado como chino.

Windows

s
2]
i
EHH

AnycubicPhotonWorkshop X fEH ME &b

#%F AnycubicPhotonWorkshop
fRiFiE... ‘
%

3% AnycubicPhotonWorkshop
MR E4

iR AnycubicPhotonWorkshop

fRiF
BE
gnEe b
eIl MBS (msrx v
BREH English
B R E




Instalacion y Actualizacion

3. Actualizacion

Si se publica una nueva version, aparecera una ventana emergente
pidiéndole que actualice cuando abra el software. También puede hacer
clic en Ayuda - Comprobar actualizaciéon para comprobar si el software
esta actualizado a la ultima version. Si la actualizacion automatica no es
necesaria, cancele la seleccion de "Buscar actualizaciones

automaticamente".

File Edit Settings View 01 r°% @

1
About ‘ .
‘ + Import Model ‘ Check Updat “L 4 ‘
- Beginner's G
Feedback Software Update

Anycubic Photon Workshop_ V3.3 X_ 00000000000
Autumatically check for updates

Check for updates

______________________________________________________________________________________

Nota: Anycubic Photon Workshop y sus instrucciones pueden actualizarse

irregularmente. Por favor, visite www.anycubic.com para obtener las ultimas

actualizaciones.

_______________________________________________________________________________________


http://www.anycubic.com/

Vision General

@ Anycubic Photon Workshop

Prepare B% Workbench

File Edit Settings View Help

i E— ,
o e ekt M B &K g TOYSI i ® 8 R St
+ Import Model Y B X - R S g ey nN 1 i i
@ Save Unda e i i Clone Repair Hollow@?unch Free Cut Text FaceGen ! ! @ @ § {
4@1&-@@.0@‘3 % A
| | svail B |
p— } . |support] Machine | o
+ ________________________ o
H R
R X
Maove
/ ------- [
_______________________________ @
&
Rotate
o]
Scale @ @
Mirror
Layout ““@"
...................... i Machine Anycubic Photon Mono M5s ~ E
f @ E Resin Default Resin_Normal ~ i
| * Object list i i

| Slice Parameter  0.050mm — 3.600s

) ANYCUBIC.stl = 1 PP 4

! i r
‘ j E “
45.68x52.22 x55.50 mm il

Abrir/guardar archivo, deshacer/rehacer
Cambiar a la interfaz Prepare/Workbench
Funciones para editar el archivo de corte
Modo de Vista

Ajustes del soporte

Ajustes de la maquina

Iniciar sesidon en Anycubic Cloud
Conmutador de vista

Para editar los objetos

Previsualizacion del modelo 3D

Arrastre el control deslizante para previsualizar cada capa del modelo
Lista de objetos

Configuracion de la maquina, parametros de resina y corte

® B0 VeIV ®» WO G

Botdn de corte



Ajustes

1. Importacién

Importa tu propio modelo en formato 3D (por ejemplo, STL u OBJ) o una

escena.
File Edit Settings View Help e e e Rl o [ sonmoss @
= W @
{ + IF‘FNMCIdE‘lJ B b
W Save
- \ Al Files (*stl *.obj *.step "
s

Seleccion del archivo

z ©
Repair Model(s) N —— f

Errors are detected in the imported model(s). Which may cause problems when
printing. Do you want to repair the model(s) now?

Model(s) with errors:

Anycubic.stl

Do not show me this message again ‘ Cancel ‘

b

Reparacion del modelo*

El objeto se ha importado

* Si la comprobacion automatica de la calidad de los modelos no es necesaria,
anule la seleccion de "Comprobar automaticamente la calidad de los modelos

importados" en Ajustes-Configuracion-Reparacion de modelos.



Ajustes

Cuando se seleccionan los modelos para editarlos, aparecen resaltados.
Si desea comprobar o editar uno de varios modelos, haga clicen < de
otros modelos en la lista de objetos para ocultarlos. Cuando un modelo
esta oculto, las funciones como mover, rotar, vaciar o pinchar no estan

disponibles para él. Ademas, no se le pueden afnadir soportes ni cortar.

~ Object list oz o
- _'\»_' N _)-' S i
P preset_modelstl X \:-_//'1_ S g
0 Anycubic.stl ‘ .
0.00 x0.00 x0.00 mm b St

Haga clic para ocultar el modelo

\

~ Object list

0 presst_modelstl &

0 Anycubic.stl

0.00 x0.00 x 0.00 mm




Ajustes

2. Gestion de los Ajustes de la Maquina

@ Ajustes de la maquina

Haga clic en MQh 0 Maquina - Gestionar Impresora y afnada el tipo de su
impresora en la interfaz. Los distintos tipos de impresora tienen

parametros diferentes, elija la impresora que utilice para evitar fallos de

© oz

impresion.

Machine Anycubic Photon Mono 2 Anycubic Photon D2
b Anycubic Photon M3
Resin default_resin
Anycubic Photon Mono 2
Slice Parameter  0.050mm - 2.500s ()

Anycubic Photon Ultra

Manage Pri$

W
Machine [ Anycubic Photon Mono 2=~ ]

03 04

Machine Configuration Manage

Add Printers ~
Resin
v —
Anycubic Photon D2 Anycubic Photon M3 Anycubic Photon M3 Max
intsize
z Y z 2 165000 z . =
: . = T s
- =
zzzzz : F
B il Anycubic Photon M3 Plus Anycubic Photon M3 Anycubic Photon Mono  Anycubic Photon Mono 2
emi
iph

4 o

Anycubic Photon Mone 4K Anycubic Photon Meno M5 Anycubic Photon Mono  Anyeubic Photon Mono SE
Mss

=

Seleccion de su impresora 3D
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Ajustes

@ Ajustes de Resina

Afada y edite tipos de resina para configurar diferentes conjuntos de
parametros de impresion para diferentes requisitos de resina o modelos,

COomo se muestra a continuacion:

@ @

Machine Anycubic Photon Mono 2~ ~ default_resin
Resin default_resin
Slice Parameter  0.050mm -- 2.500s8

Machine

Resin [ default_resin

03 04

Machine Configuration Manage Machine Configuration Manage.

Resin
a6 G 0O

uift Botiom

| 2000mn ] =
[ o00mms] 250005

Resin Name custom_1 Resin Volume(mi) 1000.000

Resin Type StandardResin  ~  Resin Price 220000 s~

- - e
S s ) | |
5 : Ajuste los parametros de resina y corte
: . Luego pulse OK para finalizar
L J

11



Ajustes

Ajuste los parametros de corte segun sus necesidades en la interfaz Editar resina.
A continuacién, haga clic en "OK" para aplicarlos. Los parametros recomendados

se muestran en Manual de Usuario - Parametros de impresion recomendados.

Instrucciones de parametros de corte

« Espesor de la capa: Cuanto mas fina sea la capa, mayor sera la
precision de la direccion del eje Z. Cuanto mas gruesa sea la capa,
mayor serd el tiempo de exposicion de cada capa.

« Tiempo de Exposicion Normal: La duracion del tiempo de exposicion
normal depende de la potencia UV, la complejidad del modelo, los
materiales de resina, etc. La subexposicion puede causar detalles no
endurecidos, mientras que la sobreexposicion puede afectar a la
precision del modelo.

« Tiempo de Apagado: La luz UV permanecera apagada durante cierto
tiempo entre cada capa. El mayor tiempo de apagado permite que la
resina con poca fluidez refluya.

« Tiempo de Exposicion del Fondo: Cuanto mayor sea el tiempo de
exposicion del fondo, mas facilmente se adheriran las capas inferiores
del modelo a la plataforma.

« Capas Inferiores: Las capas inferiores deben exponerse durante mas
tiempo para que el modelo se adhiera bien a la plataforma. Las capas
inferiores pueden ser mas grandes que las capas normales.

- Distancia de elevacion Z: El modelo requiere una distancia suficiente
para separarse de la pelicula FEP.

« Velocidad de elevacion del eje Z: Si la velocidad de elevaciéon es
demasiado rapida, el modelo se rompera y los soportes también pueden
dafiarse debido a la fuerza de separacion.

» Velocidad de retraccion del eje Z: Si la velocidad de retraccion es

demasiado rapida, puede dafarse la calidad de impresion.

12



Ajustes

- Anti-alias: Un mayor grado del valor de anti-alias podria mejorar la
capacidad de suavizar los bordes de cada capa durante la impresion, lo
que daria como resultado una mejor superficie de los objetos impresos.
Un mayor grado de valor anti-alias también implica un mayor tiempo de
corte y archivos mas grandes.

« Abrazine de superficie (para algunos tipos de impresora): Solo cuando
el valor de anti-alias es 1, se puede marcar esta opcién para obtener

una superficie mate.

Cuando el valor de anti-alias es mayor que 1, puede ajustar los grados de

nivel de gris y desenfoque de la imagen segun el requisito.

* Nivel de Gris: Cuanto mayor sea el nivel de gris, mas brillantes seran los

pixeles del antialias.

Nivel de Gris= 2

Nivel de Gris= 6

1055 x 715

RGB:(223,223,223)

1055 x 720
RGB:(159,159,159)

- Desenfoque de la imagen: Difumina el borde de la imagen para lograr
la cohesion natural. Cuanto mayor sea el grado de desenfoque de la

imagen, mas borrosa sera.

Desenfoque de

En el proceso de impresion, por favor, considere de forma integral el grado
de anti-alias, el nivel de gris y el desenfoque de la imagen de acuerdo con

el requisito real para obtener la mejor calidad de superficie.



Ajustes

Avance

En el modo basico, el tiempo de elevacion Z, la velocidad de elevacion Zy
la velocidad de retraccion de las capas inferiores son las mismas que las
de las capas normales. Sin embargo, si desea reducir el tiempo de
impresidon o conseguir un mejor efecto de impresion, cambie al modo de
avance para ajustar diferentes parametros de desplazamiento del eje Z en

diferentes etapas y capas.

| slice Parameter
Layers Thickness(mm) 0.050 Control Type | Basic ~ |

Z Lift Distance(mm) Basic

i o Advance
Z Lift Speedimm/s) .
Z Retract Speed(mm/s) 6.000 -

Normal Exposure Time(s) 2.500

Off Timels) 1.000

Bottom Exposure Timels) 25.000

LR N I

Bottom Layers 5
Anti-alias 16 ~
Gray Level 0 ~

Image Blur 0 ~

Cambio al modo de avance

« Control de las capas inferiores: Para ajustar la altura de elevacion Z, la
velocidad de elevacion Z y la velocidad de retraccion Z de las capas
inferiores.

« Control de las capas normales: Para ajustar la altura de elevacion Z, la
velocidad de elevacion Z y la velocidad de retraccion Z de las capas
normales.

* Recuento de capas de transicion: Las capas de transicion entre las
capas inferiores y las capas normales. Cuanto mayor sea el numero de
capas de transicion, mayor sera el tiempo de transicion.

« Paso [0]: La etapa cuando la plataforma de impresion se mueve cerca
de la cara de endurecimiento. La velocidad de esta etapa es
relativamente lenta para evitar que afecte a la impresion.

« Paso [1]: La etapa en la que la plataforma de impresion se aleja de la
cara de endurecimiento. La velocidad de esta etapa es relativamente

rapida para acortar el tiempo de impresion.

14



Ajustes

Paso [1]:

Relativamente mas rapido

Paso [0]:

Relativamente mds lento

* Cada altura de elevaciéon Z en Paso[0] y Paso[1] corresponde a la distancia del

movimiento de dos plataformas de impresion.

15



Ajustes

3. Anycubic Cloud (para Anycubic Photon M3 Plus, Photon M3 Premium,
Photon Mono M5, Photon Mono M5s, Photon Mono M7, Photon Mono M7 Pro)

El usuario puede iniciar sesidén en la cuenta Anycubic en Anycubic Photon
Workshop para guardar el archivo cortado en Anycubic App o iniciar

directamente el trabajo de impresidon después de cortarlo.

@ Iniciar sesién en Anycubic Cloud.

For Freedom

LOG IN
To Make e m———m———— -
1 Email Login Mobile Login
» oo
:
us of

Haga clic para acceder a la

interfaz de inicio de sesion

Introduzca su cuenta y contrasefa,
y haga clic en iniciar sesion

(2 Agregar impresora.
‘Add Cloud Printer 02

1.Enter the system menu on your printer

2.Click the service button

Introduzca el CN del dispositivo*
y haga clic en Agregar

*Puede comprobar el CN del dispositivo en la pantalla tactil de la impresora.
Para mas detalles, consulte el manual de usuario del tipo de impresora

correspondiente.

16



Introduccion a las Funciones

1. Cambio de Vista

@ Angulo de Vista

« Ratén: Desplace la rueda del ratén para acercar/alejar; haga clic con el
botdn izquierdo en la plataforma y arrastrela para moverla; haga clic
con el botdon derecho en la plataforma y muévala para cambiar el
angulo de vision.

« Controles de interfaz: haga clic en las superficies del cubo para cambiar
el angulo de vision; haga clic con el boton derecho en el cubo y muévalo
para cambiar el angulo de vision; haga clic en ﬁ para cambiar a vista
isometrica.

« Menu Vista: Cambio entre las diferentes Vistas.

File Edit Settings Help

Isometric View

‘ + Import Mod,

Top View
Bottom View
Left View

Right View

=+ Front View
Move Back View
Show All Models
@‘) Hide All Models
Rotate
@ Modo de Vista
Vista de sélido/trama de Activar / desactivar
alambre/nube de puntos informacioén de recogida

N~
TR B e

Activar/desactivar Ajustar al Mostrar / ocultar
perspectiva modelo proyeccion

17



Introduccion a las Funciones

2. Edicion del Modelo

Mover: Introduzca un numero o manipular los controles para mover el

modelo.

Rotar: Introduzca un numero o manipular los controles para rotar el

modelo. Haga clic en “Rotar por Cara” para seleccionar una cara para

alinear el modelo a la base de impresion.

Escalar: Introduzca un numero o manipule los controles para escalar el

modelo. Haga clic en "Escalar para ajustar" para escalar el modelo a su

tamafio maximo para la impresora.

Reflejar: Refleja el modelo en direccion X, Y o Z.

Organizar: Coloca los modelos segun los ajustes de intervalo entre

modelos, orden, posicion, etc. Aumenta la utilizacion del espacio para

imprimir mas modelos de una vez.

« Cuanto mayor sea la separacion entre modelos, menos se podran
colocar.

« Gire los modelos sobre el eje Z para aumentar el aprovechamiento del
espacio.

« Establezca el pedido de colocacién en funcion de las necesidades
personales.

Rotacion: 45° Sin Rotacion

Nota: La parte roja fuera del rango de impresiéon no es imprimible.

18



. 7

Introduccion a las Funciones

AL

1

Mumber of Copies

3. Clon

APPlY

\ 3

Establece el numero y aplica

19



Introduccion a las Funciones

4. Reparacion

Compruebe si hay problemas como mala orientacion, mal contorno,

agujeros, intersecciones y repare los modelos para aumentar la tasa de

éxito de la impresion.
o

Check and Repair(if there are errors) Models

l BasicR @r ]
2

l Advance Regair ]

Error del modelo Haga clic para repararlo

Reparacion basica VS Reparaciéon avanzada:

No multiple

/

araciér‘ ba aracié%v ava
Repara principalmente mala Reparacion de la interseccion, se
orientacidony agujeros agrega “no multiple”

20



Introduccion a las Funciones

5. Hueco

Ahueca el modelo para reducir el consumo de resina.
Rellene los modelos ahuecados para ayudar a drenar la resina del interior

de los modelos.

@
:f'f‘; 4

S

‘4.

Espesor del hueco: Tmm

Relleno BCC Relleno FCC

Nombre del modelo: MIA
Autor del modelo: Fabio Nishikata

21



Introduccion a las Funciones

6. Pinchado

Si el modelo esta hueco, se sugiere pinchar el lateral o la parte inferior del
modelo para evitar el fallo de la impresion causado por el sellado al vacio.
Cuando termine la impresion, que descargue la resina del interior del

modelo puede evitar que el modelo se rompa al cabo de un tiempo.

Add Holes N 01
| Hole Shape
CL'¥A — /’;/ ! ;

1 | (\ jo‘f
Pattern Type Circle ~
Outer Circle Diameter(D1) | 2.000 S mm
Inside Circle Diameter(D2) | 2.000 S mm
Extended Length(L1) 2.000 s mm
Groove Depth(L2) 2.000 S mm
Keep Hole

Ajuste los parametros, L2 debe ser pulse sobre el
mayor que el grosor del hueco modelo para pinchar

Los cilindros deben colocarse

correctamente para que se impriman

Autor del modelo: Fabio Nishikata
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Introduccion a las Funciones

7. Corte Libre

Ajuste la cara de corte mediante los tres métodos siguientes y, a

continuacion, haga clic en "Realizar corte" para generar grupos.

Free Cut
| Position
¥ | 0.000 ~ mm
Y | 0.000 s mm
Z 30.000 </ mm
| Rotate
X | 0.000 - | 445 -45
Y | 0.000 S % | 445 -45
Z 0.000 - | 445 -45
arrastre transversalmente el modelo
[ Create Vertical Cutting Plane ] para dibujar la cara cortada
[Reset Cutting Plane] [ Perform Cut ]

Ajuste la cara de corte
modificando los parametros

Ajuste la cara de corte por control

23



Introduccion a las Funciones

8. Texto

« Anadir modo

H

+ Add — Delete
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize 6 ~ FontHeight 5.000 3
Rotation 0 :
i 360°
[ APPYIN ]

\ 2

w’
Ajuste el textoy haga

clicen "Aplicar"

H

Haga clic en el lugar

donde anadir texto

+ Add — Delete
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize 6 ~ FontHeight 5.000 3
Rotation 0 z

-

o 3607
Apply ]

Ajuste el angulo del texto

24



Introduccion a las Funciones

« Modo borrado

+ Add = Db
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize 6 ~ FontHeight 5.000 3

-

Rotation 0

-

- 360°

[ Apply ]

Cambio al modo de Haga clic para
borrado seleccionar el texto

H

+ Add — Delete

Remove Selected
Remove

4

Eliminar el texto seleccionado
o eliminar todo el texto

Autor del modelo: Fabio Nishikata
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Introduccion a las Funciones

9. Modelado de Caras

Es la funcidon que reconstruye un rostro a partir de imagenes 2D en una forma 3D.

(D Suba las fotos adecuadas de acuerdo con los requisitos que se indican a

continuacion:

« Entorno: La luz debe ser uniforme y equilibrada para evitar sombras en
el rostro. El contorno facial debe ser claramente visible.

« Fondo: El fondo de la foto debe ser de un solo color. El fondo oscuro es
mejor. (negro>azul>rojo>blanco)

« Dimensiones: Las dimensiones minimas aceptables son 84 pixeles
(ancho) X112 pixeles (alto)

» Requisitos faciales: Por favor, presente las vistas frontal y lateral con
toda la cabeza y la cara claramente visibles. La expresion facial debe
parecer natural con los ojos abiertos y la boca cerrada. No deje que las
gafas, el sombrero u otro objeto oculten los rasgos faciales.

* Nota: Las vistas laterales deben mostrar el punto entre las cejas.

26



Introduccion a las Funciones

(2 Haga clic en los puntos correspondientes de acuerdo con la ilustraciény

la indicacién para finalizar la localizacion.

Posicion actual

La posicion final es gris; la posicion actual es verde

Si comete un error, pulse la cruz verde para cancelarlo.

(3® Una vez finalizados los pasos, haga clic en "Generar" para generar el

modelo facial.

27



Ajustes de Soporte

Cuando el modelo tiene partes suspendidas o salientes evidentes, necesita
afadir soporte para reducir el riesgo de fallo de impresion.

Existen tres scripts de soporte: ligero, medio y pesado.

Ligero: El area de contacto entre el soporte y el modelo es pequefa, y el
soporte es facil de retirar.

Pesado: El area de contacto del soporte con el modelo es grande y sélida.
Se recomienda probar primero el "Medio" y utilizar los ajustes
predeterminados. También puede afadir los scripts de soporte y modificar

los parametros para adaptarlos a sus necesidades.

1. Ajustes Basicos

Angulo de Soporte: Cuanto mayor sea el dngulo de soporte, mayor serd el
apoyo.

Distancia de Anclaje: La distancia entre soportes. Cuanto menor sea la
distancia, mayor sera el numero de soportes.

Altura de elevacién Z: Eleve los modelos antes de anadir los soportes para
evitar que la parte inferior de los modelos se destruya durante la

impresion.

« Soportes Automaticos

Generate Automatic Supports b

Support on Platform

28



Ajustes de Soporte

Automaticafl |

Se anade entre plataforma y modelo,
entre puntos del modelo

* Soportes Manuales

En la platafogf

Se anade solo entre plataforma y modelo

Anadir: Haga clic en el punto del modelo en el que se necesita apoyo para

afadirlo.
Support 0 1
Support script Medium ~
Suppart Angle 50.000 sl°
Less Mare
Anchor Distance 2.300 s mm

More Settings >>

Z Lift Height 5.000 < mm

Generate Automatic Supports -

Manual EdN[ Remove All Support:
\

Editar:Seleccione un ancla y arrastrela para moverla.

Borrar:Seleccione un anclaje y eliminelo; o elimine todos los soportes

directamente.

02/

Manual Editing

Anchor Show Size

small

Support Angle

50.000

03

Large

Fery

{ Remove Selected Anchors

Discard

Apply




Ajustes de Soporte

Manual Editing

Anchor Show Size

Small Large

Support Angle 50.000 i

[ Remaove Selected AndRgrs
| |
Discard

Haga clic para seleccionar Mayus+arrastrar para Eliminar los
el ancla seleccionar los soportes de soportes
un area; seleccionados
Ctrl+clic para seleccionar
varios soportes;
Alt+arrastrar para
deseleccionar los soportes de

[support ] un area
Support script Medium ~
Support Angle 50.000
Less Mare
Anchor Distance 2.300 s mm

Mare Settings >>

Z Lift Height 5.000 < mm

Generate Automatic Supports -

Manual Editing Remove All S| rts

Retira directamente

todos los soportes

Autor del modelo: Fabio Nishikata
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Ajustes de Soporte

2. Ajustes de Scripts de Soporte

Si hay requisitos mas detallados para los soportes, puede configurar

diferentes grupos de ajustes de soportes para adaptarse a ellos.
@ Configuracion

01

Support
Support script Medium ~
T/ u A A = u A 2 =
awo 3 %,/ DG R Ebj b @O
- wore Support script Support script
Anchor Distance 2.300 s mm Ughi Light
More Sefggs >> Medium ) Medium
Z Lift Height ) < mm Heavy Heavy
Generate Automatic Supports - Medium_1
[ Manual Editing ] {Remove ALLSuppon's]
Introduzca mas ajustes Anadir un script Renombrar
Support Settings z 05 Support 06
7 A T . .
T L‘ u Anchors Connection Bar Base Supportscript Medium A
Support script
Light ) Number of Anchors Support Angle 50.000 e
Medium Support Angle 50.000 =
Heavy -
Anchor Distance 2.300 > mm
TEST
Border Anchor Distance 2.000 S mm Anchar Distance 2.300 2 mm
Border Offset 0.500 S mm
More Settings >>
No Support Offset 2.000 S mm
Resinforce Lowest Points Z Lift Height 5.000 <! mm
Lowest Anchor Distance 1.200 S mm i
Reinforce Height 1.500 s mm Generate Automatic orts -
Enable Support in Shell O
[ Manual Editing ] Re LLSuppon's]
Ajuste de los parametros de soportes Vuelta a la interfaz

de soporte
Haga clic para
generar soportes
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Ajustes de Soporte

@ Instrucciones de los parametros de soporte

« Ancla

Angulo de Soporte: El angulo entre la superficie de apoyo y el plano
horizontal. Cuanto mayor sea el angulo critico, mayor sera la superficie
que debera apoyarse.

Distancia de Anclaje: La distancia entre los puntos de anclaje que se
anaden fuera del borde del modelo. Cuanto menor sea la distancia, mayor
sera el numero de soportes.

Distancia de Anclaje a la Frontera: La distancia entre los puntos de anclaje
que se anaden en el borde del modelo.

Desplazamiento del Borde: La distancia minima entre los puntos de
anclajey el borde del modelo.

Sin Desplazamiento de Soporte: La distancia minima entre los puntos de
anclaje del voladizo. Cuanto menor sea la distancia, mas puntos de
anclaje.

Reforzar los Puntos mas Bajos: Aumentar los puntos de anclaje en la parte
mas baja de los modelos.

Distancia Minima de Anclaje: La distancia entre los puntos de anclaje en
la parte mas baja de los modelos.

Altura de Refuerzo: La altura de la parte mas baja que esta reforzada.

Habilitar soporte en Shell: Ailada soporte a la parte hueca.

« Conexion

Distancia en el modelo: La longitud de la barra de apoyo que se inserta en
la superficie inferior del modelo. Una longitud de conexién adecuada
puede garantizar que la parte superior de apoyo sea lo suficientemente

rugosay mas facil de retirar.



Ajustes de Soporte

Anchura superior: La anchura del punto de contacto que toca la superficie
inferior del modelo. Cuanto mayor sea la anchura, mayor sera la superficie
de contacto entre el soporte y el modelo.

Contacto esférico: Para fijar la forma del contacto como bola.

Diametro de la bola: Cuanto mayor sea el diametro, mayor sera el area de
contacto.

Largo: La distancia entre la superficie inferior del modelo y el punto de
contacto se ampli6é a la anchura media.

Tipo de punta: Cologue la punta quedando perpendicular a la zona de
contacto/plano horizontal.

Punto de Ruptura: Establezca puntos de ruptura donde las puntas entren

en contacto con los modelos para facilitar el tratamiento.

1S

Sin punto de ruptura Con punto de ruptura

Altura del Punto de Ruptura: Longitud del punto de ruptura.

Anchura del Punto de Ruptura : Anchura del punto de ruptura.

Altura de Inicio: La distancia desde la parte superior del modelo hasta el
punto de ruptura.

Altura de Fin: La distancia desde el punto de ruptura hasta la punta dentro

de los modelos.

Soportes de filtro

Retirar soportes cortos: Cuando esta activada, los soportes de longitud
inferior a la establecida no pueden generarse en el modelo.

Modificar la anchura de los soportes: Cuando esta activada, la anchura de
los soportes del modelo que son mas cortos que una longitud establecida
se cambian segun la escala de anchura fijada.
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Ajustes de Soporte

Conexion a la plataforma

Altura: La altura de la plataforma de soportes.

Radio: Cuanto mayor sea el radio, mayor sera la plataforma de soporte.
Angulo de Inclinacion : El dngulo de inclinacion del borde de la
plataforma de apoyo.

* Barra

Numero de Aristas del Poligono: El numero de los lados para el prisma
poligonal.

Numero Maximo de Ramas: El numero maximo de las ramas de la barra.
Anchura Superior de la Rama: La anchura de donde la rama contacta con
el modelo.

Anchura Inferior de la Rama: La anchura de donde la rama contacta con
el tronco.

Anchura superior del tronco: Anchura del punto en el que el tronco entra
en contacto con todas las ramas.

Anchura inferior del tronco: Anchura del tronco en contacto con la

plataforma o la base.

Altura del Tronco

Automatica: Genera automaticamente soportes mediante los parametros
adecuados.

Altura Maxima: Fija la altura maxima del tronco para generar soportes.
Angulo Maximo de Rama: Fija el dngulo maximo de rama para generar
soportes.

Conexion Transversal de la Barra

Tipo de Cruz

Método MST: Para garantizar que todos los puntos de anclaje estan
enlazados y que el cruce es menor.

Método Min2: Para garantizar que los puntos de anclaje estén todos
unidos y que la cruz sea mayor.



Ajustes de Soporte

Método Borde: Conectar sélo los anclajes en el borde de los modelos.
Tipo de conexion

Conexion cruzada Conexion alterna

Altura de Inicio: La cruz se genera a partir de una altura determinada.
Anchura de la Barra Cruzada: La anchura de la cruz.
Angulo de la Barra Cruzada: El dngulo entre la cruz y el plano horizontal.

Altura del Intervalo: La distancia entre la cruz.

* Base

Anada la base para aumentar la adherencia entre el modelo y la
plataforma de impresion para reducir el riesgo de que falle la impresion.
Desplazamiento de la Plataforma: Es la distancia minima entre el soporte
y el borde de la base. Cuanto mayor sea el desplazamiento, mayor sera la
base.

Altura del Plato: El grosor de la base.

Angulo de las Ranuras: El angulo de inclinacion del borde de base.

Tipo de Plato:

e o
(oo | |

Seo RS =S

Rectangulo Casco convexo Area Minima Area Proyectada
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Ajustes de Soporte

Perforacion: Activa la perforacion para ahorrar resina.

Radio del agujero: Cuanto mas grandes sean los agujeros, menos resina
se necesitara y menor serd el drea de contacto con la plataforma de
impresion.

Intervalo de agujeros: Cuanto mayor sea el intervalo, menor sera la
cantidad de aqujeros.

Numero de borde del agujero: Cuanto mayor sea el numero del extremo,

mas parecido al circulo sera el agujero.



Ajustes de Soporte

3. Soporte Automatico para Anadir Habilidades

* Aumente adecuadamente el angulo de soporte o disminuye la
distancia de anclaje

Al navegar por el modelo, se puede comprobar que éste aun tiene algunos

puntos débiles a los que no se han anadido los soportes correctamente. Si

aumenta el angulo de apoyo o disminuye la distancia de anclaje, se

pueden afnadir mas soportes a algunos de los puntos débiles.

S —

Angulo de apoyo 30° Angulo de apoyo 50°
+ Anada soporte manual tras el soporte automatico

Anada manualmente soporte para algunos de los puntos débiles.

« Comprobar Islas

Haga clic en "Comprobar islas" en la interfaz de previsualizacion de archivos
en cortes y arrastre el control deslizante para comprobar la imagen de cada
capa. La parte verde significa que hay soporte debajo; la parte amarilla
esta conectada a otras partes pero puede estar suspendida y necesitar
soportes; la parte roja esta completamente suspendida y hay que anadirle

soportes.

Autor del modelo: Fabio Nishikata
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Ajustes de Soporte

4. Guardar archivo de escena (opcional)

Guarde la escena actual, incluyendo el modelo, configuraciones, soportes,

etc., para su reutilizaciéon y edicion facil.

01
Edit Settings View Help € e n B TR > o 5 ot > ol o s @

New scene [g <|a

Open scene

NNNNN

Save Undo

Import model

Slice File Preview

Save scene Ctri+S
Save scene as

Export model

Cloud Files

Profile Backup

Model Library >
Open Recent >
Quit
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Exportar Archivo de Troceado

1. Corte

Una vez finalizado el ajuste, haga clic en Cortar. La impresora 3D Anycubic

solo puede leer sus formatos correspondientes de archivo en cortes , por

favor, elija el tipo de maquina que utiliza en Ajustes de la maquina para

evitar fallos de impresion.

Se sugiere anadir soportes si se indica que el modelo con algunas zonas

salientes necesita soportes. Para cancelar la comprobacion automatica de

soportes, entre en ajustes-preferencias-cortar y desmarque "mostrar

dialogo de aviso de modelo de soporte al cortar”.

Machine

Resin

default_resin

Slice Parameter  0.050mm -- 2.500s

2. Previsualizacion

Anycubic Photon Mono 2

The following models with overhanging areas have not added any supports.
which may cause printing failures. Do you want to add automatic supports for
them before slicing?

Modells) without support added:

preset_modelstl

Do not show me this message again

| Cancel | ‘ No, Direct Slicing | “
4

Corhproba_r los _éaborteé _

En la interfaz de vista del archivo de cortes, puede previsualizar los ajustes

de los cortes y ajustarlos.

interfaz de ajuste de cortes

w

Machine (1) Anycubic Phaton Mono 2
Volume 213.419 ml
Price 46.952 §

Estimated time 6§h39m21s

Slice Parameter 0.050mm v 0s

Pulse para entrar en la

39

= 02

Resin Type StandardResin v | ResinPice | 220000 sv

aaaaa

Ajuste los parémetros%

luego pulse OK para guardarlos



Exportar Archivo de Troceado

3. Exportar

« Retorno: Si se necesitan otras manipulaciones del modelo, pulse
"Volver" y regrese a la interfaz de edicion.

+ Impresion remota: Envia el archivo troceado a la impresora e inicia la
impresion. El trabajo de impresion puede controlarse a distancia
mediante la App Anycubic.

» Guardar archivo de corte
Guardar en disco: Guarda el archivo troceado en el PC.

Guardar en la nube: Guarda el archivo troceado en la App Anycubic.

[ Return ]

Remote Print
Save Slice File b
Save to Disk

Save to Cloud
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