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Installation & Mise a Jour

Le fichier d'installation d'Anycubic Photon Workshop se trouve sur une clé USB.

Veuillez installer et mettre a jour le logiciel en suivant les étapes suivantes. En

cas d'échec, veuillez ne pas lancer les anciennes versions d'Anycubic Photon

Workshop.

1. Installation

« Windows

Arrétez votre logiciel anti-virus avant de lancer l'installation. Ouvrez le

fichier approprié et suivez les étapes.
et Setup Langunge Setup - AnycubicPhatanWorkshap
Select the language to use during the Welcome to the
installation. AnycubicPhotonWorkshop Setup
Wizard
ENQISh g

« Mac

This wil install AnycubicPhotonWorkshop version 3.3.0 on your
computer.

Itis recommended that you dose all other applications before
itinuing.

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

Anycubic Photon Workshop

Mac Version

-

Anycubic Photon Workshop Applications

Drag Anycubic Photon Workshop To The Folder To Install

Double-cliquez sur le fichier d'installation et faites
glisser Anycubic Photon Workshop vers le fichier

d’applications comme indiqué ci-dessus

oz




Installation & Mise a Jour

Configuration Requise - Anycubic Photon Workshop V3.X.X
Windows

CPU Intel® Core™ i5 6600K ou supérieur
AMD Ryzen™ 5 1600 ou supérieur

RAM >16 GB
Espace disque libre 2 GB
Résolution d’Ecran =>1920*1080

> 2560%1440 (conseillée)
Carte Graphique NVIDIA GeForce GTX1050 ou supérieur

AMD Radeon RX480 ou supérieur

Mémoire Vive de Carte Graphique > 1GB
Mac 0S
CPU Intel® 4-Core (OS version 10.15) ou supérieur
Apple M1 4-Core (OS version 13.0) ou supérieur
RAM =16 GB
Espace disque > 64 GB

Résolution d’'Ecran > 2560*1440



Installation & Mise a Jour

2. Langue

Appuyez sur “fmEF” - "RIFIRE" - "EFEIES" pour modifier la langue vers

l'anglais si la langue est définie sur le chinois.

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




Installation & Mise a Jour

3. Mise a Jour

Si une nouvelle version est publiée, le logiciel vous demandera de la
mettre a jour une fois que vous le lancez. Vous pouvez également cliquer
sur Aide - Vérifier la mise a jour pour vérifier si le logiciel est a jour. Si la
mise a jour automatique n'est pas nécessaire, décochez "Verifier

automatiquement les mises a jour".

-

File Edit Seftings View 01 (OS Q
——— About 1 i ! :

‘ + Import Model Check Updat - =

- Beginner's GD I :

Feedback Software Update

Anycubic Photon Workshop_ V3.3 X_ 00000000000
Autur‘natical[y check for updates

Check for updates

Note: Anycubic Photon Workshop et ses consignes peuvent étre mis a jour a tout

moment et sans notifications préalables. Visitez le site www.anycubic.com pour

consulter les dernieres mises a jour.

S =


http://www.anycubic.com/

Apercu

@ Anycubic Photon Workshop
File Edit Settings View Help

2 & i1 :.j O f:' O @ r' """""" T ’®
@ Save Unda e E i Clone Repair Hollow@?unch Free Cut Text FaceGen E 1 @ @ % {

| Fssne Gl g | (6
e - ) : N isupportg gMachmF_-% E <

Prepare B% Workbench

+ Import Model

+ ________________________ )
Vi T
Maove i_“.i_._.\
_______________________________ ')
&
Rotate
o]

Scale @ @
i

Mirror
Layout ““@"
...................... i Machine Anycubic Photon Mono M5s ~ i
i Resin Default Resin_Normal A~

p
|~ Object list ®

) ANYCUBIC.stl = 1 PP 4

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

| Slice Parameter  0.050mm — 3.600s

Ouvrir/enregistrer un fichier, annuler/réinitialiser
Passer a l'interface Prepare/Workbench
Fonctions d'édition du fichier

Mode d'affichage

Parametres de support

Parametres de l'imprimante

Connectez-vous a Anycubic Cloud

Changement de vue

Edition de modele

Apercu du modele 3D

Déplacer le curseur pour prévisualiser chague couche du modele.
Liste de modele

Configuration d'imprimante, résine et slicing

® B8 6 W@V ®» WO G

Bouton Slicing



Parametres

1. Importer

Importez votre propre modele 3D (STL, OB]J, etc.) ou une scéne.

File Edit Settings View Help N IS T Ty TR —— o] [7 s
5 This pC g - - ate size
B o vt oveazs o cois
+ |F‘|"NMCIC|E[ 8 o
W/ Save Lo

= Local Disk
= RYIHHETS
b Network

File pame: |

v\ Al Files (*stl *.obj .step ™.

5

Sélectionner un fichier

03
Repair Model(s)

S — . @
Errors are detected in the imported model(s). Which may cause problems when

printing. Do you want to repair the modelis) now?

Model(s) with errors:
Anycubic.stl
Do not show me this message again ‘ Cancel ‘
b

Réparer le modele*

Le modele est importé

* Si le contréle automatique de la qualité des modeles n'est pas nécessaire,
annulez la sélection de "Contréle automatique de la qualité des modeles

importés" dans Parametres-Configuration-Réparation des modeles.



Parametres

Lorsque les modeles sont sélectionnés pour étre modifiés, ils sont mis en

evidence.

Si vous souhaitez vérifier ou modifier un ou plusieurs modeles, cliquez sur
<= d'autres modeles dans la liste des objets pour ne pas les afficher.
Lorsqu’un modele est invisible, les fonctions de déplacement, pivot, hollow

et percage ne sont pas accessibles. Les supports ne peuvent pas étre

ajoutés et le modele ne peut pas étre slicé.

~ Obiject list

0 preset_modelstl <

0.00 x0.00 x0.00 mm

Cliquez pour rendre le
modele invisible

~ Object list

0 presst_modelstl

0 Anycubic.stl

0.00 x0.00 x 0.00 mm




Parametres

2. Gestion des Configurations de l’Appareil

@D Parametres de l'imprimante

o

Machine

Cliquez sur

ou Machine-Manage Printer et ajoutez le type de votre

imprimante dans l'interface. Différents types d'imprimantes ont des

parametres différents, veuillez choisir l'imprimante que vous utilisez pour

eviter les échecs d'impression.

®

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

Machine Configuration Manage

uuuuu

02/

Anycubic Photon D2
Anycubic Photon M3
Anycubic Photon Mono 2
Anycubic Photon Ultra

Manage Pri$

) W
[ Anycubic Photon Mono 2

Machine

Bl

Add Printers ~

Anycubic Photon D2 Anycubic Photon M3 Anycubic Photon M3 Max

i & ¥
Anyeubic Photon M3 Plus Anycubic Photon M3 Anycubic Photon Mono  Anyeubic Photon Mono 2
Premium

Anycubic Photan Mono 4K Anycubic Photon Mono M5 Anycubic Photon Mona  Anyeubic Photon Mono SE
M5s

s ]

Select your 3D printer

10



Parametres

(@ Parametres des Résines

Ajoutez et modifiez les types de résine pour configurer différents

ensembles de parametres d'impression pour différentes résines ou

modeles, comme indiqué ci-dessous:

Anycubic Photon Mono 2 H‘@

Machine
Resin default_resin
Slice Parameter  0.050mm -- 2.500s8

Machine Configuration Manage

Resin

a6 6 0 |
Lif Bottom
000 25,0005
B &8 & O
Add Printer
- = .. 4
Edit Re
I imformation
Resin Name custom_1 Resin Valume(m) 1000000
Resin Type StandardResin  ~  Resin Price 220,000 s~
I stice Parameter
Layers Thickness(mm) 0.050 > Control Type Basic ~
Normal Exposure Time(s) 2,500 < ZLift Distance(mm) 6.000 : |
off Time(s) 1.000 2 zuftspeedimmis) 4.000
Bottom Exposure Timel(s) 26.000 < ZRetract Speed(mmis) 6.000
Bottom Layers 5
Antialias 16 ~
Gray Level o ~
Image Blur o ~
)

11

02/

default_resin

Machine

Resin

default_resin

Machine Configuration Manage

L
i [ 2.000mm} =
[ 1.000mms ]
. - =
o s 4

Régler les parametres de la résine
et les parametres de slicing
Cliquez sur OK pour valider



Parametres

Réglez les parametres de slicing en fonction de vos besoins dans l'interface «Edit
Resin». Cliquez ensuite sur "OK" pour valider. Les parametres recommandeés sont

indiqués dans le Manuel d'utilisation - Parametres d'impression recommandés.

Consignes sur les Parametres de Slicing

« Epaisseur de Couche: Plus la couche est fine, meilleure est la précision
de l'axe Z. Plus la couche est épaisse, plus le temps d'exposition est
long.

« Durée d'Exposition Normale: La durée d'exposition normale dépend de
la puissance des UV, de la complexité du modele, de la résine, etc. Une
sous-exposition peut entrainer une mauvaise impression des détails,
tandis qu'une surexposition peut affecter la précision du modele.

- Durée Off: Les rayons UV s'éteignent pendant un certain temps entre
chaque couche. Un temps d'arrét plus long permet a la résine peu fluide
de refluer.

» Durée d'Exposition de Base: Plus le temps d'exposition des couches de
base est long, plus les couches inférieures du modele adherent
facilement a la plate-forme.

« Nombre de Couches de Base: Les couches de bases doivent étre
exposées plus longtemps afin que le modele adhere a la plate-forme.
Les couches inférieures peuvent étre plus grandes que les couches
normales.

- Distance de Levage Z: Le modele a besoin d'une distance suffisante
pour étre retiré du film FEP.

« Vitesse de Levage Z: Si la vitesse de levage est trop rapide, le modele se
briserq et les supports risquent d'étre endommagés par la force de
séparation.

» Vitesse Rétraction Z: Si la vitesse de rétractation est trop rapide, la

qualité de l'impression risque d'étre altérée.

12



Parametres

- Anti-aliasing: Une valeur élevée peut améliorer la capacité a lisser les
bords de chaque couche pendant l'impression permettant ainsi une
meilleure surface des objets imprimés. Une valeur élevée signifie
également une durée de slicing plus long et des fichiers plus
volumineux.

« Surface Abrazine (certains types d’imprimantes): Cette option pour
obtenir une surface mate n’est disponible que si la valeur «anti-aliasing»
estde 1.

Lorsque la valeur de l'anti-alias est supérieure a 1, vous pouvez définir les

niveaux de gris et le flou de l'image en fonction de vos besoins.

« Niveau de Gris: Plus le niveau de gris est élevé, plus les pixels de l'anti-

aliasing sont clairs.

Niveau de Gris=2

1055 x 715

RGB:(223,223,223)

1055 x 720
RGB:(159,155,159)

- Flou: Cette fonction permet de flouter les bords de l'image pour obtenir
une meilleure cohésion. Plus le degré de flou est élevé, plus l'image est

floue.

Flou=2

Au cours du processus d'impression, il convient de tenir compte de la
qualité de l'antialias, du niveau de gris et du flou de l'image en fonction

des besoins réels afin d'obtenir la meilleure qualité de surface.



Parametres

Mode Avancé

En mode de base, le temps et la vitesse de levage de 'axe Z ainsi que la
vitesse de rétraction des couches de base sont identiques a ceux des
couches normales. Toutefois, si vous souhaitez réduire le temps
d'impression ou obtenir un meilleur effet, passez en mode avancé pour
définir différents parametres de déplacement de 'axe Z en fonction des

étapes et des couches.

| 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 ~

Passer en Mode Avancé

« Contréle des couches de base: Permet de régler la distance de levage Z,
la vitesse de levage Z et la vitesse de rétraction Z des couches de base.

« Contréle des couches normales: Permet de définir la distance de levage
Z, la vitesse de levage Z et la vitesse de rétraction Z des couches
normales.

« Controle des couches normales: Les couches de transition entre les
couches de base et les couches normales. Plus il y a de couches de
transition, plus le temps de transition est long.

« Etape [0]: Etape au cours de laquelle la plate-forme d'impression se
déplace prés de la face de durcissement. La vitesse de cette étape est
relativement lente pour éviter d'affecter l'impression.

- Etape [1]: Etape au cours de laquelle la plate-forme d'impression
s'éloigne de la face de durcissement. La vitesse de cette étape est

relativement rapide pour raccourcir le temps d'impression.

14



Parametres

Etape [1]:

relativement plus rapide

Etape [0]:

relativement plus lent

* Chaque distance de levage Z dans les étapes [0] et [1] correspond a la distance

du mouvement de deux plates-formes d'impression.

15



Parametres

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

Certains types d'imprimantes peuvent étre contrélés a distance.
L'utilisateur peut se connecter au compte Anycubic dans Anycubic Photon
Workshop pour enregistrer le fichier slicé dans 'application Anycubic App

ou lancer directement l'impression une fois avoir effectué le slicing.
(D Connectez-vous a Anycubic Cloud.

For Freedom

LOG IN
To Make e
Email Login Mobile Login
Anyeul intors
a nt
u jom o
intin

Cliquez pour entrer dans
l'interface de connexion

Entrez votre compte et votre mot de
passe, puis cliquez sur Connexion

(2 Ajouter une imprimante.
‘Add Cloud Printer 02

1.Enter the system menu on your printer

‘ 2.Click the service button

Entrez le numéro CN de l'appareil,
puis cliquez sur Ajouter

*Vous pouvez vérifier le CN de l'appareil sur l'écran tactile de l'imprimante.
Pour plus de détails, veuillez vous reporter au manuel d'utilisation du type
d'imprimante correspondant.

16



Introduction aux Fonctions

1. Changement de Vue

@ Angle de Vue

« Souris: Faites défiler la molette de la souris pour effectuer un zoom
avant/arriere ; cliquez sur la plate-forme avec le bouton gauche de la
souris et faites-la glisser pour la déplacer; cliquez sur la plate-forme
avec le bouton droit de la souris et déplacez-la pour modifier l'angle de
vue.

» Controle d’Interface: Cliquez sur ﬂq} les surfaces du cube pour modifier
'angle de vue ; cliguez avec le bouton droit de la souris sur le cube et
déplacez-le pour modifier l'angle de vue; cliquez sur pour passer en vue
isomeétrique.

* Menu Vue: Changez de vue

File Edit Settings Help

Isometric View

‘ + Import Modi

Top View
Bottom View
Left View
Right View
o+ Front View
Move Back View
® Show All Models
Q2 Hide All Models

Rotate

@ Mode d’affichage

Vue solide / filaire /

nuage de points Information On/Off

|
H - 2 e @
I = |

Perspective On/Off Ajuster au Projection On/Off

modele

17



Introduction aux Fonctions

2. Modifier un Modele

Déplacer: Entrez un nombre ou utilisez les commandes pour déplacer le

modele.

Pivoter: Entrez un nombre ou utilisez les commandes pour faire pivoter le

modele. Cliqguez sur "Rotation par face" pour sélectionner une face afin

d'aligner le modele sur la plate-forme.

Echelle: Entrez un nombre ou utilisez les commandes pour mettre le

modele a l'échelle. Cliquez sur "Scale to Fit" pour mettre le modele a

l'échelle maximale de la plate-forme.

Miroir: Miroir du modele dans les directions X, Y ou Z.

Positionnement: Placez les modeles en fonction des parametres

d'intervalle, d'ordre, de position, etc. Cela permet de maximiser l'espace et

l'impression de modeles.

* Plus l'espacement entre les modeles est grand, moins vous pourrez
imprimer de modeles

» Faites pivoter les modeles sur l'axe Z pour optimiser l'utilisation de
'espace.

» Définissez l'ordre de placement en fonction de vos besoins personnels.

Rotation 45° Rotation

Note: La partie rouge en dehors de la plate-forme n'est pas imprimable.

18



Introduction aux Fonctions

AL

1

Mumber of Copies

3. Clone

APPlY

\ 3

Définir le numeéro et postuler

19



Introduction aux Fonctions

4. Reparation

Permet de vérifier la présence de problemes tels que mauvaise orientation,

erreurs de bords, présence d’orifice, superposition et permet de réparer les

modeles pour augmenter le taux de réussite de l'impression.

Model Repair

Check and Repair(if there are errors) Models

l BasicR w’ ]
<

l Advance Repair ]

02
b

Erreur Cliguez pour réparer

Réparation de base VS Réparation avancée :

non - manifold

Rép Réparation}
\de k . Kavar cée
Réparer principalement les réparation de l'intersection, ajout
mauvaises orientations et les trous d'un non-manifold

20



Introduction aux Fonctions

5. Hollow

Creuser le modeéle pour réduire la consommation de résine.
Remplir les modeles creusés pour aider a drainer la résine a l'intérieur des

modeles.

Remplissage BCC Remplissage FCC

Nom de modeéle: MIA
Créateur du modele: Fabio Nishikata

21



Introduction aux Fonctions

6. Percage

Si le modele est creuy, il est conseillé de percer le c6té ou le bas du modele
afin d'éviter les erreurs d'impression causé par le tirage sous vide. Lorsque
l'impression est terminée, 'évacuation de la résine a l'intérieur du modele

permet d'éviter que le modeéle ne se brise.

Add Holes 01

| Hole Shape

LQ‘/ L7

Pattern Type Circle  ~

Outer Circle Diameter(D1) | 2.000 2 /mm

Inside Circle Diameter(D2) | 2.000 2 /mm

Extended Length(L1) 2.000 2 mm

Groove Depth(L2) 2.000 s/ mm

Keep Hole

v
Régler les parametres, L2 doit étre plus Cliquer sur le modele
grand que l'épaisseur de la cavité pour le percer

Les cylindres doivent étre placés

correctement pour étre imprimes

Créateur du modeéle: Fabio Nishikata

22



Introduction aux Fonctions

7. Découpage

Ajustez la facette de coupe selon les trois méthodes suivantes, puis cliquez

sur "Découper" pour générer des coupes.

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 S° | 445 -45 ’
Déplacez le modeéle pour
[ Create Vertical Cutting Plane ] dessiner la face de coupe
[Reset Cutting Plane] [ Perform Cut ]

Ajuster la face découpée en
modifiant les parametres

Ajuster la face découpée

23



Introduction aux Fonctions

8. Texte

* Mode Ajout

d

+ Add — Delete
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize |6 ~ FontHeight 5.000 &
Rotation 0 i
o 360
[ Arely INL ]
| 3
W’
Définissez le texte et Cliquez sur l'endroit ou vous
cliquez sur "Appliquer" souhaitez ajouter le texte
+ Add — Delete
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize |6 ~ FontHeight 5.000 &
Rotation 0 i
o 360
[ Apply ]

Modifiez l'angle du texte

24



Introduction aux Fonctions

* Mode Supprimer

+ Add = w
Text Anycubic
Font Adobe Devanagari ~
Fontsize |6 ~ FontHeight 5.000 &
Rotation 0 s

o 360°

[ Apply ]

Passez en Mode Cliquez sur le Texte
Supprimer

H

+ Add — Delete

[ Remove Selgcted
1 >

[ REmOVEW }

Supprimer le texte
sélectionné ou
supprimer tout le texte

Créateur du modeéle: Fabio Nishikata

25



Introduction aux Fonctions

9. Modele de Visage

Il s'agit de la fonction de reconstruction en 3D d'un visage a partir d'images 2D.

(D Téléchargez les photos appropriées conformément aux exigences ci-

dessous :

Environnement: La lumiéere doit étre homogéene et équilibrée pour éviter
les ombres sur le visage. Les contours du visage doivent étre clairement
visibles.

Arriére-plan: L'arriere-plan doit étre d'une seule couleur. Un arriere-
plan sombre est préférable. (noir>bleu>rouge>blanc)

Dimensions: Les dimensions minimales acceptables sont de 84 pixels
(largeur) X 112 pixels (hauteur).

Exigences Visage: Veuillez présenter les vues de face et de profil avec
l'ensemble de la téte et du visage clairement visibles. L'expression du
visage doit étre naturelle, les yeux ouverts et la bouche fermée. Les
lunettes, le chapeau ou tout autre objet ne doivent pas masquer les traits
du visage.

Note: les vues de c6té doivent indiquer le point entre les sourcils.

26



Introduction aux Fonctions

(2 Cliquez sur les points correspondants conformément a l'illustration pour

terminer la localisation.

Position actuelle

La position finale est grise; la position actuelle est verte

En cas d’erreur, cliquez sur la croix verte pour annuler

® Lorsque les étapes sont terminées, cliquez sur "Générer" pour générer le

modele de visage.

27



Parametres de Support

Lorsque le modele présente des parties suspendues évidentes, il est nécessaire
d'ajouter un support afin de réduire le risque d'échec de l'impression.

Il existe trois types de support: fin, moyen et épais.

Fin: La zone de contact entre le support et le modele est petite et le support
est facile a retirer.

Epais: La zone de contact entre le support et le modeéle est large et solide.

Il est recommandé d'essayer d'abord le mode "Moyen" et d'utiliser les
parametres par défaut. Vous pouvez également ajouter des scripts de

support et modifier les parametres en fonction de vos besoins.

1. Parametres de Base

Angle des Supports: Plus l'angle est important, plus les supports sont
nombreux.

Distance d'Ancrage: La distance entre les supports. Plus la distance est
courte, plus il y a de supports.

Hauteur de levage Z: Elevez les modeles avant d'ajouter des supports afin

d'éviter que la base des modeles ne soit détruit pendant l'impression.

« Supports Automatiques

Generate Automatic Supports b

Support on Platform

28



Parametres de Support

Sur Plateforme

Automatique N

ajoutés entre la plate-forme et le ajoutés entre la plate-forme et
modele, entre les points du modele le modeéle uniquement

* Supports Manuels

Ajout: Cliguez sur le point du modeéle nécessitant 'ajout d'un support pour

en ajouter.
Support 0 1 @ Manual Editing 03
Support script Medium ~ Anchor Show Size
Support Angle 50.000 s Ssmall Large
o0 Support Angle 50.000 st
Less Maore
Anchor Distance 2.300 < mm [ Remove Selected Anchors ]

Maore Settings >>

Z Lift Height 5.000 mm

[ omae )| App: ]
\

Generate Automatic Supports -

Manual EdN[ Remove All Supports
\

Modification:Sélectionnez un support et faites-le glisser pour le déplacer.

Suppression:Sélectionnez un support et retirez-le, ou retirez directement
tous les supports.

29



Parametres de Support

Manual Editing 02
Anchor Show Size
Support Angle 50.000 st
[ Remove selected Anch
o J [
Cliquez pour Shift+drag pour sélectionner  Retirez les supports
sélectionner le support les supports d'une zone; sélectionnés

Ctrl+clic pour sélectionner
plusieurs supports;
Alt+glisser pour
désélectionner les supports

1
d'une zone
Support script Medium ~
Support Angle 50.000 o
Less Mare
Anchor Distance 2.300 2 mm

Mare Settings >>

Z Lift Height 5.000 mm

Generate Automatic Supports -

Manual Editing Remove All Supports

Retirez directement
tous les supports

Créateur du modele: Fabio Nishikata
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Parametres de Support

2. Parametrage de Type de Supports

Si vous avez des besoins plus spécifiques concernant les supports, vous

pouvez configurer différents types de supports.

@ Configuration

01

Support
Support script Medium ~
T/ u A A = u A 2 =
Support Angle 50.000 il b %l ‘j I_—' ‘Er‘ ]j % LI ‘LJ E
ware Support script Support script
Anchor Distance 2.300 S mm Ught Light
More Selegs>> Medium 0 Medium
Z Lift Height E. 2 mm Heavy Heavy
Generate Automatic Supports - Medium_1
[ Manual Editing ] [Remove AllSquortsl
Entrez plus de Ajoutez un type Renommez
parametres
. T L‘ i Anchors Connection Support script TEST
Support script
Light | Number of Anchors Support Angle 50.000 : )
Medium Support Angle 50.000 =
Heavy =
Anchor Distance 2.300 > mm
TEST
Border Anchor Distance 2.000 > mm Anchor Distance 2.300 s mm
Border Offset 0.500 S mm
More Settings ==
No Support Offset 2.000 S mm
Resinforce Lowest Points Z Lift Height 5.000 s mm
Lowest Anchor Distance 1.200 S mm T
Reinforce Height 1.500 s mm Generate Automatic Si s v
Enable Support in Shell O
[ Manual Editing l Rel HSupportsl |
,f. . l_ N d N l,. f
Deéefinir les parametres de Retour a l'interface
support de support

Cliquez pour générer
des supports
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Parametres de Support

@ Consignes de paramétrage de support

« Ancrage

Angle des Supports: L'angle entre la surface d'appui et le plan horizontal.
Plus l'angle critique est grand, plus la surface a soutenir est importante.
Distance d'Ancrage: La distance entre les points d'ancrage ajoutés en
dehors du modele. Plus la distance est courte, plus il y a de supports.
Distance d’Ancrage Bordure: La distance entre les points d'ancrage
ajoutés sur le bord du modele.

Offset Bordure: Distance minimale entre les points d'ancrage et les
bordures du modele.

Offset sans Support: La distance minimale entre les points d'ancrage sur
les parties suspendues. Plus la distance est courte, plus les points
d'ancrage sont nombreux.

Renforcement des Points Inférieurs: Augmenter les points d'ancrage dans
la partie la plus basse des modeles.

Distance Ancrage Inférieur: La distance entre les points d'ancrage dans la
partie la plus basse des modeles.

Renforcement Supérieur: La hauteur de la partie la plus basse qui est
renforcée.

Activation Support Interne: Ajouter un support a la partie creuse.

« Connexion

Distance avec le Modele: La longueur du support s'insérant dans la
surface inférieure du modele. Une longueur appropriée permet de
s'assurer que le sommet du support est suffisamment résistant et plus
facile a retirer.

Largeur Supérieure: la largeur du point de contact inférieur du modele.
Plus la largeur est grande, plus la surface de contact entre le support et le

modele est importante.



Parametres de Support

Contact Sphérique: Définit la sphére comme forme du point de contact.
Diametre de la Spheéere: Plus le diametre est grand, plus la surface de
contact est importante.

Longueur: La distance entre la surface inférieure du modele et le point de
contact élargi a la largeur moyenne.

Type de Pointe: Régle la pointe perpendiculairement a la zone de contact
Point de Rupture: Définir les points de rupture ou les pointes entrent en

contact avec les modeles pour faciliter le traitement.

_ N

Aucun point de rupture Point de rupture

Hauteur des Points de Rupture: Longueur du point de rupture.
Largeur des Points de Rupture: Largeur du point de rupture.
Hauteur de Base: Distance entre le haut du modele et le point de rupture.

Hauteur de Fin: Distance entre le point de rupture et la pointe du modele.

Supports de filtre

Supprimer les Supports Courts: lorsque cette option est activée, les
supports plus courts que la longueur pré-définie ne peuvent pas étre
généreés sur le modele.

Modifier l'épaisseur des supports: lorsque cette option est activée la
largeur des supports sur le modele qui sont plus courts que l'épaisseur

pré-définie est modifiée en fonction de 'échelle de largeur définie.

Connexion a la Plateforme

Hauteur: La hauteur de la plate-forme de support.

Rayon: Plus le rayon est grand, plus la plate-forme de soutien est grande.
Angle d’Inclinaison: L'angle d'inclinaison du bord de la plate-forme de

support.
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Parametres de Support

« Tronc

Numeéro de Bord du Polygone: Nombre de c6tés du prisme polygonal.
Nombre de Branches Max: Le nombre maximum de branches du tronc.
Largeur du Haut des Branches: Largeur a laquelle la branche entre en
contact avec le modele.

Largeur Inférieure de la Branche: Largeur de contact entre la branche et le
tronc.

Largeur du Haut du Tronc: Largeur de contact avec toutes les branches et
le tronc.

Largeur du Bas du Tronc: Largeur de contact avec la plate-forme ou la
base et le tronc.

Hauteur du Tronc

Automatique: Généere automatiquement des supports en fonction des
parametres appropriés.

Hauteur Max: Définit la hauteur maximale du tronc pour générer des
supports.

Angle Max des Branches: Définit l'angle maximal de la branche pour

générer des supports

Connexion en Croix

Type de Croix

Méthode MST: S'assurer que les points d'ancrage sont tous liés et que le
nombre de croix est moins important.

Méthode Min2: S'assurer que les points d'ancrage sont tous reliés et le
nombre de croix peut étre plus important.

Méthode de Bordure: Ne connecter que les points d'ancrage sur le bord

des modeles.



Parametres de Support

Type de Connexion

Connexion en Croix Connexion Alternative
Hauteur de Base: Croix générée a partir d'une certaine hauteur.

Largeur: Largeur de la Croix.

Angle: Angle entre la croix et 'axe horizontal.

Hauteur de l'Intervalle: Espacement entre les croix.

* Base

Ajouter une base pour augmenter l'adhérence entre le modele et la plate-
forme afin de réduire le risque d'échec.

Décalage de la Base: Distance minimale entre le support et le bord de la
base. Plus le décalage est important, plus la base est grande.

Hauteur de la Base: Epaisseur de la base.

Angle: L'angle d'inclinaison du bord de la base.

Type d

Rectangle Base Convexe Aire Minimum Zone dJ Projet

Perforation: Activer la perforation pour économiser la résine.
Rayon des Orifices: Plus les orifices sont grands, moins l'impression utilise
de résine, plus la zone de contact avec la plate-forme d'impression est
petite.
Intervalle: Plus l'intervalle est grand, moins il y a d’orifices.
Numérotation des bords: Plus le numéro du bord est élevé, plus le trou
ressemble a un cercle.
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Parametres de Support

3. Compétences d’'Ajout Automatique de Supports

» Augmenter correctement l'angle de support ou réduire la distance
d'ancrage

En examinant le modele, on peut constater qu'il présente encore quelques

points faibles pour lesquels les appuis n'ont pas été ajoutés correctement.

Si vous augmentez l'angle de support ou diminuez la distance d'ancrage,

des supports supplémentaires peuvent étre ajoutés a certains des points

faibles.

A AT R
e

Angle des Supports 50°

« Ajout de support manuel aprés des supports automatiques

Ajouter manuellement un support a certains des points en nécessitant.
 Vérification

Cliquez sur "Veérification" dans l'interface de prévisualisation des fichiers de
coupe, puis faites glisser le curseur pour vérifier l'image de chaque couche.
La partie verte signifie qu'il y a un support en dessous ; la partie jaune est
connectée a d'autres parties mais peut étre suspendue et avoir besoin de
supports; la partie rouge est completement suspendue et doit étre

complétée par des supports.

Créateur du modele: Fabio Nishikata
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Parametres de Support

4. Enregistrer le fichier de scene (optionnel)

Enregistrez la scéne actuelle, y compris le modele, les parametres, les

supports, etc., pour une réutilisation et une édition faciles.

Edit Settings
New scene
Open scene
Import model

Slice File Preview

View

Save scene Ctri+S
Save scene as

Export model

Cloud Files
Profile Backup
Model Library

Open Recent

Quit

01
HELp )
Save Undo

Search model
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Exporter un Modele Slicé

1. Slicer

Lorsque le réglage est terminég, cliquez sur Slice. L'imprimante 3D Anycubic
ne peut lire que les formats de fichiers découpés correspondants. Veuillez
choisir le type de machine que vous utilisez dans Parametres de la
machine pour éviter tout échec d'impression.

Nous vous recommandons d'ajouter des supports des lors que le modele
possede des zones en surplomb nécessitant des supports. Pour annuler la
vérification automatique des supports, entrez dans les préférences de votre

slicer et décochez “afficher la boite de dialogue du modele de support lors

. . 17}
du slicing
Machine Anycubic Photon Mono 2 ’@ ST Y
Resin default_resin ~~ 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?
Slice Parameter  0.050mm -- 2.500s O}
Model(s) without support added:
preset_modelstl
Do not show me this message again
Cancel ‘ | No, Direct Slicing ‘
EEE—
s oere
Vérifiez les supports
2. Apercu

Dans l'interface de visualisation des fichiers slicé, vous pouvez

prévisualiser les parametres de slicing et les ajuster.

w

Machine (1) Anycubic Phaton Mono 2
Volume 213.419 ml
Price 46.952 §
Estimated time 6§h39m21s
Slice Parameter 0.050mm - 0s
E alas
. L, Gray Level
Cliquez sur pour accéder

aux parametres de slicing

s

Ajustez les parametres puis
cliquez sur OK pour enregistrer
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Exporter un Modele Slicé

3. Exporter

» Returner: Si d'autres manipulations du modele sont nécessaires, cliquez
sur "Retour” et revenez a l'interface d'édition.

» Impression a Distance: Envoyez le fichier découpé a l'imprimante et
lancez l'impression. Le travail d'impression peut étre contrélé a distance
par Anycubic App.

» Enregistrer le fichier
Enregistrer sur le Disque: enregistrez le fichier slicé sur le PC.

Enregistrer dans le Cloud: enregistrez le fichier slicé dans ['application

Anycubic.
[ Return ]
Save to Disk

Save to Cloud
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