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Hasznalati utasitasok

Ko6szonjuk, hogy megvetted az Anycubicot!

Még ha On is régéta hasznalja az Anycubic nyomtatdkat, vagy tapasztalt 3D nyomtatasi szakértd,
javasoljuk, hogy olvassa el a biztonsagi utasitasokat és az els6 beallitasi eljarast ebben az
utmutatéban. Minden nyomtato egyedi, és ezeknek az iranyelveknek a kdvetése biztositja az optimalis
teljesitményt és biztonsagos mikodést. Ha haladd hibakeresésért vagy témakban nem szerepel
ebben az utmutatdban, kérjuk, latogass el a anycubic.com hivatalos tdmogaté oldalain.

A jobb felhasznaldi élményhez és a nyomtatéval vald tokéletes hasznalat érdekében mas forrasokat is

hasznalhatsz:
e Anycubic Wiki - szkenneld be a QR-kédot, hogy egy hatalmas tudasbazist nyissad meg, amely
tartalmazza:

o telepitési utasitasok,
o Részletes tanulasi anyagok
o Hibakeresésitippek.
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Jobb nyomtatasi élmény érdekében kérjlik, fontolja meg a kovetkezéket az ACE 2 Pro
hasznalatakor:
1. Kompatibilis filament: Az ACE 2 Pro nyomtato csak tdmogatja a TPU-t az ACE-hez, és nem
kompatibilis mas rugalmas TPU-szer( szalakkal.
2. Anem szabvanyos tekercsek okozta félreallas elkertilése érdekében tgyeljen arra, hogy a szal a
filament chipérzékel6hoz helyezkedjen be a behelyezéskor.
3. Atermék szabvanyos 1 kg-os tekercseket tamogat a kovetkez6 méretekkel: Klils6 atmérd: 195-200
mm, vastagsag: 60-68 mm, kulsé falvastagsag: 3-6 mm.



4. Afennmaradd szal becslése: Az ACE 2 Pro a fennmaradd filamentet ugy becslili, hogy kiszamitja a
chip forgatasonként elmozdult szal hosszat. Ha a filament nincs helyesen tekerve, 6sszegabalyodott,
vagy nem szabvanyos tekercseket hasznalnak, a becslés pontatlan lehet, és csak referenciaként
szolgal.

5. Hasznald a nyomtatdoképerny6n a "Filament eltavolitasa" funkciét. Manualis kittés (ha szlikséges):
Ovatosan nyomd meg a nyélet, és a szélat kézzel vedd ki. Ne hizd ki erével, mert az karosithatja az
eszkdzt.

6. Szaritasi folyamat: Szaritas kozben az ACE 2 Pro kinyitja a szolenoid szelepet, hogy a nedves levegbt
kiengedje. Az optimalis szaritas érdekében gy6z8dj meg réla, hogy a szolenoid szelep ne zaruljon el.
Megjegyzés: A termék tényleges dizajnja kissé eltérhet a kézikbnyvben szerepld illusztracioktol.

Terméktelepités

Termékkicsomagolas

Nyisd ki a szallitddobozt, fogd meg a nyomtatét a keret kijelolt részénél fogva, és dvatosan vedd ki a
dobozbol.

(D Tear along thearrow (2 Separate the box (3 Liftit out together

A nyomtatoéfej feloldasa
1. Vedd le a ragasztdszalagot, amely rogziti az livegtetdt, majd évatosan emeld fel a fedét, vedd
el, és tedd félre.
2. Vagd el a nyomtatéfej kabelkotését. Ezutan vedd le a szerszamosladat és az 6sszes véd6hab

tomést.

Az ACE 2 Pro egység eltavolitasa

Nyisd ki az ajtot, és vagd el a két kabelkotelget.
Vedd ki az ACE 2 Pro egységet a nyomtatdkamrabal.



Szoveg a QR-kéd mellett:
Szkenneld be a jobb oldali QR-kdédot, hogy részletes telepitési folyamatot
lehessen lejatszani.

Az ACE 2 Pro tartoelemeinek eltavolitasa

1. Anyilakiranyatol fuggéen a H2.5 Allen billenty(ivel lazitsd meg a négy csavart, amelyek az
ACE 2 Pro egységet rogzitik.
Megjegyzés: Csak annyira kell lazitani a csavarokat, hogy az egység meglazitsa. Ugy tervezték, hogy a
szerel6 részhez régzitve maradjon, és ne veszitsen el.
2. Tavolitsd le mindkét rogzitbkonzolt az ACE 2 Pro egységroél.
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A hoagy feloldasa

Ahogy lathatd, hasznalj egy H2.5 iml6kulcsot a piros nyillal jelolt harom csavar eltavolitasara.



A tekercstarté beszerelése
(Ezt a lépést hagyd ki, ha ACE 2 Pro egységet hasznalsz tekercstarté nélkiil.)
1. Egy H2.5 Alen kulcstal és két M4 x 16 csavaros (az 1-es zsakbol) segitségével rogzitsd a
tekercstarto szerkezetet a nyomtatod hatsod paneljéhez (lasd az alabbi képet).

Assembly

N

2. Tedd be atekercstartd tengelyt a konzolba, és forgasd meg, hogy rogzitsd.
3. lgazitsd a tekercstartot a vezet6barazdaval, és csusztasd lefelé, amig teljesen meg nem all. Ez
befejezi az installaciot.



(WAssemble the Spool Holder

2)Install the SpoolHolder

Az aktiv szénszliro és az 6lomcsavar fedelének beszerelése

. Told ki a besult fedelet, és vedd le a fed6t, amely az aktiv szénsz(iré rekeszelyt tartalmazza.

Vedd ki az aktiv szénsz(rét a kiegészitd zsakbol, vedd le a vakuumcsomagolast, tedd be a
sz(r6t a nyomtaté tepsikajaba, és cseréld ki a fedelet.

Helyezd a vezet6 csavar fedelét a belsé vezetd csavar felsé végére, és nyomd le enyhe
nyomassal, amig teljesen meg nem all.

Megjegyzés: Miutan minden fenti lépést elvégeztél, bedughatod a tapkabelt és bekapcsolhatod a nyomtatodt.
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(I)Remove the Cover 2Insertthe CarbonPack (3Install Lead Screw Dust Cover

Az ACE 2 Pro telepitése

1.
2.

o

Helyezd biztonsagosan az ACE 2 Pro késziiléket a Kobra S1 Max nyomtaté tetejére.
Csatlakoztasd a 4 tiis jelkabelt a nyomtaté hatsé paneljéhez, majd a 6 tiis kabelt az ACE 2
Pro készulék bal als6 sarkaban talalhaté csatlakozéhoz.

Egy H2.0 imlés kulcsot hasznalva rogzitse a filament visszakeres6 modult a nyomtaté
hatuljahoz M2.5 x 25 csavaros csavarral (a 2-es taskabol). Ezutan kosd a modulkabelt a
megfeleld csatlakozéhoz.

A felfluggesztett PTFE csovet a jelolt lyukba helyezzuk.

Helyezd be a PTFE csé6 egyik végét a 4-in-1 somanifoldba.

A PTFE cs6 masik végét az ACE 2 Pro egység aljan Llévé csatlakozéba helyezd be. Hasznalj
egy elosztot a csé rogzitésére.

Megjegyzés: A PTFE csé orientacidja nem fontos — a csé mindkét vége felcserélhetd, és nem

szlikséges konkrét sorrendet kovetni.

7.

Csatlakoztasd a tapkabelt mind a nyomtatohoz, mind az ACE 2 Pro készulékhez, majd
kapcsold be mindkét eszkozt.
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H2.0

A nyomtaté bekapcsolasa

Els6 alkalom indulasi utmutaté
(1) Kezd6képernyd

(2) Nyelvvalasztas

(3) Régid kivalasztasa

(4) Halézati kapcsolat

(5) App letoltés és eszkoz parositas
(6) PID kalibrace

(7) Rezgéskompenzacio

(8) Automatikus mosdégép szintezés
(9) Aktiv zajszlré

(10) Az els6 beallitas befejezése



(®APP Download
and Binding

(DStartup Page @Language Selection (®Region Selection @Network Connection

(©PID Calibration  @Vibration Compensation  ®Auto Leveling (9Active Noise Reduction {@Finish Initial Startup

Megjegyzés: A megjelenitett felhasznaldi feliilet csak illusztralo célokra szolgal. A folyamatos
fejlesztések és funkciofrissitések miatt a tényleges fellilet is valtozhat. Mindig kévesd a legujabb
firmware verziot

QR kéd Makeronline
(Toltse le a legujabb modelleket a Makeronline-on keresztiil.)

Filament bevezetés

1. Legalabb egy szalakat helyezz be az ACE 2 Pro egységbe.
2. Afilamentet a bemeneti nyilasba helyezziik. Az ACE 2 Pro egység automatikusan érzékeli a
filament, és elinditja az el6betoltési folyamatot.
3. Valaszd ki az aktiv helyet a [Filament] men(ibél. Allitsd be a filament tipusat és szinét, és
fejezd be a bevezetési folyamatot.
Megjegyzés: Ha RFID-kompatibilis Anycubic filamentet hasznalsz, az ACE 2 Pro automatikusan
érzékeli a filament tipusat és szinét, és 6nalléan szinkronizalja ezeket a beallitasokat.
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Nyomtaté hozzaadasa egy alkalmazashoz
1. Gy6z6dj megréla, hogy a nyomtatd helyi Wi-Fi vagy Ethernet halézathoz van csatlakoztatva.
2. Toltsd le az Anycubic alkalmazast az alkalmazasboltbdl (vagy szkenneld be a nyomtatoé
kijelz6jén talalhato [Beallitasok] mentben elérhetd QR-kddot). Ezutan hozz létre fidkot és
jelentkezz be.
3. Nyisd meg az alkalmazast, érintsd meg a "Nyomtatoé hozzaadasa" gombot, és szkenneld be a
nyomtato kijelz6jén megjelend QR-kddot. Ez 6sszekapcsolja a nyomtatét a fiokodhoz.
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Telepitsd az Anycubic szeletel6t és adj hozza nyomtatét
1. Toltse le és telepitse az Anycubic Slicer Next-et a jobb oldali QR-kéd
beolvasasaval vagy a kovetkez6 cimen: anycubic.com/slicerNextDownload

2. Gy6z8dj meg réla, hogy a nyomtatd be van kapcsolva és az internethez
csatlakoztatva, miel6tt elinditod a tavoli beallitast.

3. Inditsd el a programot, és menj a Workbench vagy Bejelentkezés mentibe, ahol
csatlakoztatod a nyomtatoét, és elkezdheted a tavoli nyomtatast.

(1) A program telepitése utan
menj a féoldalra, és kattints a
[Bejelentkezés/Regisztracio]
gombra.

Makaniing



(2) Ha mar van Anycubic fidkod (ugyanaz, ene Log in
amit a mobilalkalmazasban hasznalsz), kérjuk,

jelentkezz be a hiteladataiddal. Az Uj

felhasznaldk a [Most regisztralj] gombra a
kattinthatnak uj fiok létrehozasahoz. A SUcer et

(3) Kattints a [Workbench] gombra, és valaszd
a[Nyomtato hozzaadasa] opciot.

@)Click [Workbench] and select[Add Printer].

(4) A program automatikusan keresi a nyomtatdkat a helyi halézaton, és szinkronizalja az 6sszes mar
csatlakoztatott eszkozt az alkalmazasodhoz. Ha a nyomtaté nem jelenik meg, valaszd ki a [Connect
via CN Code] opciot, és kosd be kézzel.
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(5) CN koéd kijelzé
A nyomtatdn menj a menube:
[Beallitasok] > [Eszkoz Informacid] - [Eszkdz CN kod]

Megjelenik az eszkdz egyedi kapcsolati kddja, amellyel manualisan 6sszekapcsolod a nyomtatét.
(® Locate CN Code: On the printer, navigate to [Settings] > [Device
Info] > [Device CN Code] to view your unique connection code.

™ Conect to the cloud prie €N code (WAN Onty)
-
- . Enter the settings menu on your printer
-

Enter Device CN

Firmware frissités
Kattints a [Beallitasok] > [Eszkézinformaciok] » [Firmware Verzid], és varj, amig az eszkoz befejezi
a firmware frissitést.

[Settings] - [Device Information] - [Firmware Version]




A berendezések karbantartasa

A 3D nyomtaték dsszetett mechanikai szerkezetekbdl és sok mozgo alkatrészbél allnak. Rendszeres
karbantartas szukséges a megbizhaté mikodés és a mindségi nyomtatasi eredmények elérése
érdekében.

Mozgoé fémalkatrészek
¢ Rendszeresen kengesse meg a vezet6 csavarokat, a linearis rudakat, a vezet6sipaket, az
Ureslabak csigakat és az extruder taplald kerék egységét a korrézio megeldzése érdekében.
e Hasznalj kenbolajat vezetdsinekre, linearis rudakon és ures csigakon. Zsirt hasznalj a vezetd
csavarra és az extruder taplalé kerékegységre.
Fogyoalkatrészek
e Rendszeresen vizsgalja meg a mlanyag és gumi alkatrészeket, valamint a vagépengéket kopas,
deformacio vagy sérulés jelei utan.
o Szukség szerint cseréld ki a szilikon kimeszt6éket és a PTFE csoveket.
Egyéb 6sszetevok
¢ Rendszeresen ellendrizd a kamera lencséjét, a ventilatort és a filament érzékelé Hall érzékeldit
por vagy szennyez6dés utan.
« Tisztitsd meg a ventilatort s(ritett levegével. Ovatosan torold le a kamera lencséjét egy
szoszmentes kendbvel, amelyet izopropil-alkohollal nedvesitettek, hogy tiszta maradjon.
Ajanlas: A legjobb nyomtatasi eredmény érdekében eredeti Anycubic filamentek hasznalatat
javasoljuk. Az Anycubic alaposan tesztelte 6ket, hogy a maximalis nyomtatasi mindséget biztositsa.

Szkenneld be a QR-kédot, hogy tobbet megtudj a nyomtatoé
karbantartasarol.

Biztonsagi utasitasok

1. Az Anycubic 3D nyomtato nagy sebességli mozgo alkatrészeket tartalmaz. A munka kézben
tartsd tavol a kezedet és a laza ruhadarabokat a mozgasmechanizmustél, hogy elkerlld a
sérllést.

2. Haanyomtatét sokaig nem fogjak hasznalni, tarold h(ivds, szaraz helyen, es6tél és
nedvességtél védve.

3. Miikodés kozben nagyon magas hdmeérsékletek keletkeznek. Soha ne érintsd meg a
nyomtatofejet, a flitdott agyat vagy a frissen kiekstrualt anyagot puszta kézzel.

4. Afuvoka a nyomtatas befejezése utan is meleg marad. Mindig viselj h6allo keszty(t, amikor
kézzel kezeled vagy igazitod a égési sérlilések megel6zése érdekében.

5. Vészhelyzet vagy hiba esetén azonnal kapcsolja ki a nyomtatdt, vagy hlzza ki a tapkabelt.

6. Tartsd az Anycubic 3D nyomtatot és az apro kiegészitéket (példaul csavarokat vagy
vagopengéket) a gyerekek eldl tavol.



7. Abiztositék cseréjénél csak 250 V / 10 A biztositékot hasznalj, hogy elkerlild az elektromos
aramkorok karosodasat vagy rovidzarlatokat.
8. Az eszkoz levehet6 tapkabellel van felszerelve. Ha a nyomtatdt hosszabb ideig nem fogjak
hasznalni, huzd ki a tapkabelt a haldzatrol.
9. A nyomtatasi dgyon léve kisebb karcolasok vagy az extrudalt anyag szerkezetének enyhe
eltérései gyakoriak, és nem befolyasoljak a nyomtatas minéségeét.
Van még kérdésed? Ha a probléma nem oldddik meg, vegye fel a kapcsolatot a m{iszaki
ugyfélszolgalattal. Technikusaink egy munkanapon belul értékelik és valaszolnak a kérésére.
https://support.anycubic.com/

Tippek

1. Toltse ki az (irlapot a megfelelé modell sorozatszama (SN) szerint. Piros ponttal jelolt mez6k
szUkségesek.

2. Miutan a kérelmet sikeresen benyujtottak, az utéértékesitési tamogatoé rendszer valaszt kap az
e-mailjére.

3. Ha sikeresen elkuldted a kérést, de nem kaptad meg az e-mailt, nézd meg a Spam vagy Junk
mappadat.

4. Ha akérés nem jon létre, figyelj a weboldalon megjelend figyelmeztetésre.

Ertékesités utani tamogatas

After-sales support
FCC megfeleléség

FIGYELEM: Ez az eszkoz megfelel az FCC szabalyainak 15. részének kovetelményeinek.
Az eszkdz mUkddése a kovetkezd két feltételhez kotott:

1. Ez az eszkdz nem feltétlenul okoz karos interferenciat.

2. Ennek az eszkoznek el kell fogadnia minden befogadott interferenciat, beleértve azokat is,

amelyek nem kivant mikodést okozhatnak.

Figyelem: Barmilyen modositas vagy modositas, amelyet a szabalyozasi megfelelésért felelds fél
kifejezetten nem hagy jova, megsemmisitheti a felhasznalé jogat az eszkdz hasznalatahoz.
Megjegyzés: Ezt a berendezést tesztelték, és megfelel a B osztalyu digitalis eszk6zok hatarainak, az
FCC szabalyzatanak 15. része szerint. Ezek a korlatok ugy vannak kialakitva, hogy ésszerd védelmet
nyujtsanak a karos beavatkozasok ellen, amikor lakdééplletekben hasznaljak.
Az eszkoz radiofrekvencias energiat termel, hasznal és képes sugarozni. Ha nem az utasitasoknak
megfeleléen telepitve és hasznaljak, zavarhatja a radiokommunikaciét. Azonban nem garantalhato,
hogy egy adott létesitményben nem torténik interferencia.


https://support.anycubic.com/

Ha az eszkdz zavart okoz a radié- vagy televiziévételben, ajanlott:

o Iranyitsavagy helyezze at a vevd antennat.

e Noveld a tavolsagot az eszkdz és a vevo kozott

o Csatlakoztatni az eszkozt egy mas elektromos aramkor konnektorjahoz, nem a vevéhoz,

o \Vegye fel a kapcsolatot egy kereskedével vagy tapasztalt radié- és televizids technikussal.
Az FCC RF expozicio kovetelményeinek megfelelése érdekében a berendezést legalabb 20 cm
tavolsagban kell telepiteni és lzemeltetni az emberi testtél. Csak a biztositott antennat hasznald.

Elektronikus alkatrészek megszabadulasa

Ez a szimbolum azt jelzi, hogy az eszkdzt nem szabad telepulési hulladékkal
egyutt kidobni.

A termék hasznos élettartamanak végén a helyi kornyezetvédelmi
eléirasoknak megfeleléen szabaduljon meg. Vidd el egy gyUjtépontra,
amelyet az elektromos és elektronikai berendezések Ujrahasznositasara
jeloltek ki.

A megfeleld artalmi segit megeldzni az elektromos és elektronikai hulladék
helytelen kezeléséb6l eredd kornyezetre és az emberi egészségre gyakorolt _
negativ hatasokat, mikozben hozzajarul a természeti er6forrasok
védelméhez.

Ne dobd el ezt a terméket a rendezetlen telepulési hulladékba.

Egyszerisitett konformitasi nyilatkozat

Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd. ezennel kijelenti, hogy ez az eszk6z megfelel a
2014/53/EU-s iranyelv, a 2006/42/EK, a 2011/65/EU iranyelv, a 2017-es radidberendezés-
szabalyozasok, az elektromos és elektronikus berendezések szabalyozasanak korlatozasa és
egyeb vonatkozé jogszabalyok kévetelményeinek.

A Konformitasnyilatkozat teljes szovege elérhet6 a kdvetkezd oldalon:
https://eu.anycubic.com/pages/declaration-of-conformity-doc

EU-képviselé (EC REP)

Név: Lienco SAS

Cim: 8 Rue Marcel Cerdan, 77600 Bussy Saint Georges, Franciaorszag
Kapcsolattarté: Ruoyu Zhang

Telefon: +337 66 9299 10

E-mail: contact@lienco.eu

Az Egyesiilt Kiralysag képviseléje (UK REP)

Név: WSJ PRODUCT LTD

Cim: 1-es egység, Alsop Arcade, Brownlow Hill, Liverpool L3 5TX, Egyesuilt Kiralysag
Kapcsolattarto: Michael


https://eu.anycubic.com/pages/declaration-of-conformity-doc
mailto:contact@lienco.eu

Tel.: +44 151947 0193
E-mail: info@wsj-product.com
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Kobra S1 Max - karbantartasi ajanlasok

1. Linearis ruda az X tengelyen
Karbantartasi ajanlasok
Ajanlott havonta egyszer ellenérizni a por vagy mas részecskék utan.

Hogyan tartsuk fenn
Ha az X-tengelyes dsszeallitas linearis ruda koszos, torold le egy szoszmentes kendbvel, amelyet
kevés alkohollal 4ztatnak. Ugyelj r4, hogy a feliilet sima és pormentes, szennyez6désmentes.



Megjegyzés: Az X-tengely szerkezete egy linearis ridbdl és egy grafén hazbdl all. A grafénnek
ken6képes tulajdonsagai vannak, ezért nem kell kendanyagot felvinni az X-tengelyes linearis rudakra.

2. Y-tengelyes linearis ruda

1) Hattér

A Kobra S1 Max Y-tengelyét egy linearis rud rendszer tartja és iranyitja, amely biztositja a sima mozgast
és a pontos pozicionalast. A linearis rudarendszer altalaban linearis rudakbdl és linearis
csapagyakbol all, és az Y-tengely szerkezetének mozgasat a linearis csapagyak csusztaté mozgasaval
valdsitjak meg. Bizonyos esetekben kiszoritott anyag vagy idegen targyak toredékei tapadhatnak a

linearis rudhoz vagy a linearis csapagyakhoz, ami befolyasolja a nyomtatas minéségét.

2) Hogyan tudjuk meg, sziikséges-e karbantartas
Ajanlott havonta egyszer ellenérizni az Y-tengelyes linearis rudat, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy
tiszta és idegen targyaktol mentes. Ez segit fenntartani a normal mikodést, és biztositja a gép

stabilitasat és pontossagat.
3) Hogyan lehet linearis Y-tengelyii rudat fenntartani

1. lépés: Ellendrizd az Y-tengelyes linearis rudat

Kapcsold ki a gépet és kapcsold le az aramot. Hasznaljon sz6szmentes kend&t vagy puha ecsetet a
sima ruda feluletének ellendrzésére, hogy nincs-e por, szennyezédés vagy mas idegen targyak. Ha van
jelen, 6vatosan tavolitsd el 6ket. Ellendrizd, hogy a linearis rud mozgasi utvonala sima legyen, nincs
akadas vagy ellenallds. Ovatosan mozgatd kézzel az Y-tengelyt, és kdvesd a sima rid mozgésat.



2. lépés: Tisztitsd meg a linearis rudat

Ha nagy por vagy szennyez6dés van a linearis rudakon, a kovetkezéképpen tisztithatod:

Hasznaljon fujot vagy hajszaritét, hogy finoman fujja le a port a linearis rud feluletérél. Ha ventilatort
hasznalsz, nyomd meg finoman a nyélet. Ne fujjon tulzottan, hogy megakadalyozza a por bejutasat
mas alkatrészekbe vagy az elektronikus alkatrészek karositasat.

3. lépés: A linearis rudat kend meg

Kis mennyiség(i kenéanyagot egyenletesen helyezzen fel az Y-tengelyes linearis rud felliletére. Ezutan
dévatosan mozgasd az Y-tengely szerkezetét, hogy a ken6anyagot egyenletesen teritse el a linearis
rudakon.

4. lépés: Teszt

Karbantartas utan évatosan nyomd és huzd ki kézzel a nyomtatéfej modult, hogy ellenérizd, van-e
akadas vagy razkodas.

Kapcsold vissza az aramot, és kapcsold be a gépet. Végezzen tesztnyomtatast, és figyelje meg, hogy
az Y-tengely mozgasa sima, rendellenes ellenallds vagy zaj nélkul. Gy6z8dj meg réla, hogy a linearis
ruda tiszta és megfelel6en makodik.

3. Z-tengelyes vezeto csavar

1) Hattér

Ha rendellenes hangot hallasz, amikor a Z-tengely vezet6 csavarja mozog a Kobra S1 Max nyomtaté
hasznalata kézben, karbantartasi probléma lehet. Ha a tényleges nyomtatasi sebesség meghaladja a
350 mm/s-t, ez normalis, és a nagy sebességli nyomtatas soran fémsurlédas okozza. Mivel a
hangtipusokat nem lehet szamszerUsiteni, itt a nyomtatasi sebességet hasznaljak referenciaként.

2) Hogyan tudjuk meg, sziikséges-e karbantartas

Altalanossagban a Z-tengelyes vezetd csavar karbantartasat koriilbeliil 3 havonta kell végezni. Ha
rendellenes zajt vagy zajt hallasz, amikor a Z-tengely mozog, az annak is jele, hogy a Z-tengely vezetd
csavarjanak karbantartasra szorul.

3) Hogyan karbantartsuk a Z-tengelyes vezet6 csavart

Megjegyzés: Ne hasznalj kenbolajat, mert az lefolyhat a vezet6 csavaron.

1. lépés: Tisztitsd meg a vezetd csavart

Szosmentes kendével tisztitsd meg a Z-tengely vezetd csavarjat, és gy6z6dj meg réla, hogy a fellilet
sima és pormentes legyen a portdl és szennyez6déstol.

2. lépés: Hozd a Z-tengelyt az otthoni pozicidba

Kapcsold be a gépet. A féoldalon valaszd a "Shift" opciét, majd nyomd meg az "All Home" vagy "Home
Z" billentylket, hogy a Z-tengelyt az alapértelmezett pozicidra allitsd.
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3. lépés: Kenésbe kell kenni a vezet6 csavart

Nyomd meg a "Home From" gombot, és emeld fel az épitéplatformot a legmagasabb pozicidba. Kis
mennyiségl kenbanyagot helyezzen el a Z-tengely vezetd csavar fellileti magassagara.

Nyomd meg a "Z+" gombot, hogy legorgesd és leengedd az épitdplatformot a legalacsonyabb
pozicidra. Hasonléképpen, ha az épitéplatform a legalacsonyabb pozicidban van, kis mennyiségu
kenbéanyagot kenj fel a Z-tengely vezet6 csavar fellileti magassagara, majd érintsd meg a "Home Z"
gombot.

===

4. lépés: Teszt
A kenésre valod kenés utan végezzen tesztnyomtatast, hogy megbizonyosodjon réla, hogy a Z-tengely
siman mozog, €s nincs rendellenes za;.



4. Kamera

Karbantartasi ajanlasok

Ha a kamera képe elmosddotta valik, vagy porrészecskék telepulnek a fellileten, azt tisztitani kell.
Hogyan tartsuk fenn

Hasznaljon mikroszalas kend6t kis mennyiségU izopropil-alkohollal vagy vattapockéval, és évatosan

torold le a kamera lencséjét.

5. Vago-osszeallitas

Karbantartasi ajanlasok

3-5 szalszal nyomtatasa utan ajanlott ellendrizni a vagot. Ha kopast észlelnek, cseréld ki idében, hogy
elkerllje a tobbszines nyomtatas veszélyét.

Hogyan tartsuk fenn

Hasznalj H2.0 iml&s kulcsot a vagoegység eltavolitasara, majd szereld fel és cserélje le az Uj
vagoszerkezetet.




6. Fuvoka

Hogyan tartsuk fenn

Ha nem talalsz elég extrudiot vagy szennyez6dést a fuvoka feluiletén, vedd le a szilikon zoknit, és
melegitsd fel a fuvokat 200°C-ig.

Ezutan vegyél fel h6allé keszty(t, és papirtorilkozével, rongyal vagy csipeszettel tisztitsd meg a fuvdka
feluletét. Acéltlivel tavolitsd el a dugulasokat és a szalak maradvanyait a forrovégrél és a fuvokarol.

7. Rajongok

Karbantartasi ajanlasok

Rendszeresen ellendrizd a légkeringd ventilatorokat, hdtéventilatorokat és a kiegészitd
hitéventilatorokat por és szennyez6dés felhalmozddasa utan.

Hogyan tartsuk fenn

Nyomastartok/fuvok, vattapokak vagy porszivok hasznalhatdk a tisztitashoz. Hasznalj kefét és
vattapalkat a ventilatorlapatok tisztitasara. Makacs foltok esetén finoman nedvesitsd 6ket izopropil-

alkohollal, és torold le. Ha a felgyllemlett por vastag, vedd el a ventilatort és tisztitsd meg alaposan.




8. Rugods acéllemez

Karbantartasi ajanlasok

Rendszeres ellenbrzés és takaritas ajanlott.

Hogyan tartsuk fenn

Ellen6rizd a rugds acéllemezt, hogy van-e foltok vagy olajmaradvanyok. Tisztitsd alkohollal vagy
mosdszerrel. Ne érintse meg a rugds acéllemezt gyakran puszta kézzel, mert az olajmaradvanyokat

hagyhat maga utan.

Cobra S1 Max - Utmutaté a bedugult favokak tisztitasahoz

A fuvéokak eltomdédése gyakori probléma nyomtatas kézben, és szamos okbél eléfordulhat, példaul
sérult fuvoka esetén, amely nem tud megfeleléen kihuzni a filamentet, vagy részecskével toltott
filamentek, példaul szénszal vagy sotétben vilagité anyagok hasznalata. A f6 tiinetek a nem megfelel6é
extrudio, vagy a fuvokabol kiallé filamentek hianya.
1. Eszkéz:

o Tisztité td

o Acéltl
2. Kézi szalkiektrudio



1. lépés: Tavolitsd el a PTFE csovet
Szorltsd meg a gyorscsatlakozot és vedd le a PTFE csovet a tobbszin( szal kitolté modul tetejérol.

2. lépés: Melegitse fel a favokat
Allitsd be a fuvéka hémérsékletét 250°C-ra a kijelzdn, és vard meg, amig a filament teljesen megolvad.
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3. lépés: Kézi nyomtatas

1. Akijelzén érintse meg a "Shift Axis" - "E+" gombot. Az extruder mikddése soran manualisan szurd
at a szalat a levalasztott PTFE csén.

Megjegyzés: Az extruder csak akkor mikodik, amikor a fuvoka hémérséklete eléri a 250°C-ot, amikor
az "E+" megérintik.
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2. Ellenérizd, hogy a bedugott szalat ki tudjak-e nyomni a fuvokabadl.




3. Tisztitsd meg a fuvokat tisztito tivel

Ha a bedugult szalat nem lehet kézzel eltavolitani, kdvesse az alabbi lépéseket, és tisztitsa meg a
fuvokat tisztité tlvel.

1. lépés: Vedd le az els6 nyomtatéfej fedot

A nyomtatofej eluilsd boritdja magneses médon van rogzitve. Nyomd le a fedél mindkét oldalat, és
vedd le.

2. lépés: Tisztitsd meg a fuvokat
Allitsd be a fuvéka hdmérsékletét 250°C-ra, és melegitsd fel két percig. Dugd be a tisztité tiit a
fuvokaba, és mozgasd fel-le, hogy eltavolitsd a bedugult szalat.




Ha a ti nem tud alaposan tisztitani, kovesse az alabbi lépéseket, és vastagabb acéltlvel tisztitsa meg.

3. lépés: Tavolitsa el az els6 nyomtatofej fedot
1. Hasznalj H2.0 imléskapcsolét a fedélzet mindkét oldalan lévé csavarok eltavolitasara, hogy
rogzitsd a nyomtatoéfejet.

2. Tavolitsa el az eluls6 nyomtatofej fedelmez6 légecsatorna szerkezetét, valassza le a ventilator
kabelét, majd tavolitsa el az els6 nyomtatofej fedelitot.

4. lépés: Acéltiivel lazitsd
1. Nyomd meg az egyik kezzel a gyors csatlakozot, huzd fel a bedmlé csovet, €s melegitsd fel a fuvokat
250 fokos hémeérsékletre.
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2. Ezutan hajlitsd ki az extruder nyelét, és acéltlivel nyomd le a blokkolt anyagot, amig
alaposan meg nem tisztitodik.
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4. Cseréld ki a fuvoka

Bar a fenti moédszerek a blokkolasok 99%-at képesek eltavolitani, bizonyos esetekben a fuvdoka mar
sérult lehet. Miutan a fuvoka lehdlt, a fuvokat rogzit6 retesztet és hlitébordat ki kell nyitni, ahogy az
abran lathatd, majd a gyorskioldo6 fuvokat ki kell cserélni.

Megjegyzés: Egy 0,2 mm atmérdjli fuvokat nehezebb tisztitani, és tobbszor is meg kell ismételni a fenti
lépéseket, mivel a kisebb atmérdjl fuvokak hajlamosabbak a betomdédésre. Ne vedd le a fuvokat, és
ne melegitsd dngyujtéval, mert az égési séruléseket okozhat és veszélyes.




Cobra S1 Max - Légkering6 ventilator tisztitasi utmutato

1. Karbantartasi intervallum

Normal hasznalat esetén ajanlott haromhavonta egyszer tisztitani a ventilatort. Magas frekvenciaju
hasznalat vagy magas hémérséklet(i anyagok, példaul ABS vagy PC nyomtatasa esetén havonta
egyszeri tisztitas ajanlott. Ezen fellil a légkering6 ventilator karbantartasa szlikséges, ha az alabbi
allapotok barmelyike bekovetkezik:

® Rendellenesen magas hémérséklet a kamraban

® Feltiin6en megnovekedett ventilatorzaj

@ Hémérséklet-szabalyozo riasztasok nyomtatas kozben

@ Jelentésen csokkent légaramlas

2. Biztonsagi intézkedések

@® A nyomtatot ki kell kapcsolni és ki kell huzni a konnektortadl.

® Varj 5-10 percet, amig a kondenzatorok teljesen kimertlnek.
® Ne hasznald, amikor az eszk6z be van kapcsolva.

@® Megakadalyozza, hogy viz bejusson elektromos alkatrészekre.
® Ne hasznald a nagynyomasu légfegyvert kdzeli tavolsagban.

3. Eszk6zok

@ Puha fogkefe/fogkefe

® Fuvo vagy kis légszivattyu

® Pamutpalcikak

@ Kis mennyiségu izopropil-alkohol (opcionalis)

4. Karbantartasi lépések

1. lépés: Kapcsold ki a nyomtatoét
Kérlek, allitsd nullara a fazispadot karbantartas elétt. Ezutan kapcsold ki a nyomtatot és hizd ki a
tapkabelt.

2. lépés: Tavolitsa el a védofedelet

Nyomd ki a védo6fedél tetején lévo zarat, és vedd le a fedelet a flitbkamra
légcsatorna ellils6 hazarol.

3. lépés: Tisztitsd meg a port a ventilatorbol
1. Kezdeti poreltavolitas: Hasznaljon fuvoét, hogy eltavolitsd a laza port és szennyez6dést a ventilator
felUletérdl és réseirél.



2. Alapos tisztitas: Hasznalj puha kefét és vattapalcikat a ventilatorlapatokon felgyulemlett por
eltavolitasara.

3. Makacs foltok: Makacs foltok esetén finoman nedvesitsd a pamutpalcat izopropil-alkohollal, és
6vatosan torold le.

4. Alaptisztitas: Ha a por sulyos, tavolitsa el a ventilatort, és alaposan tisztitsa a kovetkezé utasitasok
szerint: Kobra S1 Max - Légkeringd ventilator csere utmutaté
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4. lépés: Ellendrizd a hitékapacitast

A bekapcsolas utan nyomd meg a kijelz6n a "Control" - "Chamber ventilator" gombot, és allitsd be a
ventilator sebességét 100%-ra. Ezutan ellendrizd, hogy a ventilatorlapatok siman forognak, és hogy
nincsenek-e rendellenes zajok vagy hémérséklet-riasztasok.
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5. lépés: Rogzitsiik Ujra a védéfedelet
Igazitsd a zarat a lathaté mddon, és helyezd vissza a véd6fedelet.




Cobra S1 Max - Szij beallitasi utmutaté

A megfelelo szij feszitése elengedhetetlen az S1 Max esetében. A laza szijak kilonféle nyomtatasi
problémakat okozhatnak, példaul vonalakat a rétegek kozott. Az dvek beallitasahoz kovesse az alabbi
lépéseket:

1. Eszkozok:

e AllenkeyH2.0
e Alagaszkulcs H2.5

2. Az XY tengelyszijok beallitasa:

1. lépés: Kapcsold ki a nyomtatoét
A biztonsagos mukodés érdekében kapcsold ki a nyomtatot és kapcsold le a tapegységet.

2. lépés: Lazitsd meg a szijfeszitokat

Ezutan egy H2.5 csip6kulcs segitségével a bal és jobb szij feszit6 csavarjait az 6ramutaté jarasaval
ellentétes iranyba kell forditani, kortlbelll két fordulattal. Ne vedd le a csavarokat.
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3. lépés: Mozgasd el a nyomtatofejet

Miutan meglazitottam a feszit6ket, kézzel mozgasd a nyomtatdfejet elére-hatra, valamint balra-jobbra
két teljes cikluson at. A feszitékben lévé rugds mechanizmus automatikusan allitja be a szij
feszultségét a megfeleld szintre.

4. lépés: Huzd meg a szijfeszitoket
Egy H2.5 csiko billentyldvel nyomd be a feszitécsavarokat, majd feszitd meg ket az 6ramutaté
jarasaval megegyezd iranyban, hogy rogzitsd éket.




3. Z-tengely szij beallitasa:

1. lépés: Lazitsd meg a szijfeszitot

Tedd le a nyomtatét, hogy az alja lathatd legyen, és H2.0 imléskapcsoléval forditsd a
feszitécsavarokat az 6ramutato jarasaval ellentétes irdanyban korulbelul két korben. Ne vedd le a

csavarokat.

2. lépés: Mozgatni kézzel a szijat

Miutan meglazitottad a feszit6t, a Z-tengely szijat fél fordulatot fordithatsz az 6ramutaté jarasaval
jaré jarasaval ellentétes iranyba, majd visszahtuzhatod. Ismételd meg ezt haromszor elére-vissza
mozdulatot, amig az 6v siman nem mozog. Ekkor a rugdmechanizmus automatikusan megfesziti a
szijat.

3. lépés: Huzd meg a szij feszit6t

Hasznalj H2.0 Allen-kulcsot a csavarokhoz, amelyek rogzitik az alsé feszitét, majd helyezd vissza a
nyomtatot egy stabil fellletre.



4. Kalibracio:

Kapcsold be a nyomtatét, majd nyomd meg a kijelzén a "Kalibracié" gombot, hogy bemeneti
formazast és automatikus szintezést végezz. A kalibralasi folyamat korulbelul 15-20 percet vesz
igénybe. Varj turelmesen. Kalibracio utan kinyomtathatsz egy helyi tesztmodellt, és ellenérizheted az
eredményeket.




ACE 2 Pro - Karbantartasi ajanlasok

Az ACE 2 Pro intelligens rendszer, amely karbantartast igényel a stabil filament taplalas és az
automatikus filament valtas biztositasahoz nyomtatas kozben. Rendszeres ellenérzéshez és
karbantartashoz kdvesse az alabbi ajanlasokat:

1. PTFE csé karbantartasa:

1. PTFE csécsere: A PTFE cs6 fogydanyag, és hajlamos kopni a filamenttel valé surlédas miatt. Ezért
javasoljuk, hogy ellenérizze a PTFE csovet a gép karbantartasa soran. Ha nem cserélik ki idében, az

taplalasi hibat okozhat.

2. PTFE csdcsere ciklus:

Normal hasznalat esetén kéthavonta cseréld ki a PTFE csovet, hogy mindig megfeleld beadas
biztositsa. Ha kdnnyen kopd anyagokat hasznalsz (példaul szénszalas és sotétben vilagito szalak),
havonta ellenérizd a PTFE csdvet kopas és kopas szempontjabdl. A rendszeres karbantartas biztositja
az ACE 2 Pro nyomtaté zokkenédmentes mikddését és meghosszabbithatja élettartamat.

2. Beomlonyilo kikotés karbantartasa:

Ha az ACE 2 Pro egy adott betdltényilasa folyamatosan hibat jelent, kérjuk, nézze meg a kdvetkezd
képet, és tisztitsa rozsdamentes acél kefével. A taplaldnyilas kopasa okozhatja az adagolas
meghibasodasat. Ebben az esetben sziikség van a taplalé modul szétszedésére. Az Uj betaplalé port
eltavolitasahoz és cseréjéhez vonatkozé utasitasokért kérjuk, tekintse meg az alabbi dokumentumot.
ACE 2 Pro — Az anyagbetolté/betaplalé modul cseréje
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3. Gorgo szerelvény karbantartasa:

Rendszeresen ellendrizd havonta a fogydeszkozok gorgdje siman forog, és nem akad be. Ha kopast
tapasztalsz a dobon, idével cseréld ki Ujra. Ha zaj hallatszik a szalak tekerésekor, kenéanyagot kenj az
also gorg6 fogaskerekeire, majd forgasd elére-hatra, hogy megnézd, siman forog-e.

4. Tartsa fenn az etetéshez sziikséges 6sszetevoket

Az ACE 2 Pro napi hasznalatahoz kérjuk, tekintse meg az alabbi dokumentaciéot: haromhavonta
szétszedd a hazat, és kefével tisztitsd meg a négy taplalod alkatrészbél felgyulemlett port; ellenkezé
esetben meghibasodasok eléfordulhatnak.
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Ha az ACE 2 Pro zajt ad az anyag kiuritésekor, a taplalé egységet el kell tavolitani, valamint a fels6
gorgds szerkezetének fogaskerekeinek kenésére is. Ezutan kend fel a ken6anyagot a kovetkez6 abran
lathato fogaskerekekre, és forgasd 6ket elére-hatra, hogy egyenletes beilleszkedést biztosits.

5. A motoralkatrészek karbantartasa

Ha az ACE 2 Pro eszkdz egy adott betaplald lyukja nem mikodik, eléfordulhat, hogy ennek az
elékészitd alkatrésznek a motorfogaskeréke elkopott. A motor normal m(ikodésének biztositasahoz
szlUkséges a motor egységet szétszedni az taplald alkatrészrél, és a motorfogaskerekeket
kenbéanyaggal kenni. A motorfogaskerekek eltavolitdsahoz és kenéséhez kovesse az aldbbi [épéseket.

1. A motor szerkezet szétszerelése:

Egy H1.5 imléskapcsoléval csavard ki a motor szerelvényét rogzité harom csavart, majd tavolitsd el a
motor szerkezetet.




Phillips csavarhuzoéval csavard ki a motorvaltd fedelét rogzité harom csavart, majd tavolitsd le a fels6
fedelet.

2. Kenésbe kell kenni a motorvaltét:

Egyenletesen kend fel a kenbolajat a motor fogaskerékre, ahogy az alabbi dbran lathatd, majd szereld
vissza a motor szerkezetet.

6. A puffermechanizmus fenntartasa:

Ha a leng8szelep mechanizmusa zavaréan viselkedik, vagy rendellenes zajt hallanak mikodés
kozben, ellendrizd, hogy megfeleléen van felszerelve. Ha a telepités helyes, kovesse az alabbi
lépéseket, és kenbanyagot kenjen fel a lillapité mechanizmus felliletére, hogy fokozza a mikddés
simasagat.

1. Tavolitsa el a lokharitéo mechanizmus fedelét:

El6szor hasznalj egy H1.5 iml8s kulcsot, hogy kicsavard a két csavart, amelyek a l6kharité fed6lemezt
rogzitik a tetején. Ezutan hasznalj egy H2.0 imléskapcsoloét, hogy kicsavard az aljan lévd két csavart.
Végul vedd le a fed6lemezt.



2. Tavolitsa el a rugot:
Csipeszsel eltavolitsd a rugét, ami rogziti a lokharitd mechanizmust.

3. Olajozni a lengéscsillapité mechanizmust:
Ezutan kenbolajot kenj a lengéscsillapcsapagyra, és hlzd elére-hatra, hogy a kenbéanyag egyenletesen
legyen feljuttatva.




