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Navod na pouziti

Dékujeme, ze jste si zakoupili vyrobek Anycubic!

| pokud jste dlouholetym uzivatelem tiskaren Anycubic nebo zkuSenym odbornikem na 3D tisk,
doporucujeme vam prostudovat bezpecnostni pokyny a postup prvotniho nastaveni uvedené v této
pfiru¢ce. Kazda tiskarna je jedinec¢na a dodrzeni téchto pokyn( zajisti optimalni vykon i bezpeény
provoz. Pro pokrocilé feSeni problémU nebo témata, kterd nejsou v této prirucce popsana, navstivte
oficialni stranky podpory na anycubic.com.

Pro lepsi uzivatelsky zazitek a dokonalé zvladnuti prace s tiskarnou muzete vyuzit také dalsi zdroje:
e Anycubic Wiki - naskenujte QR kdd a oteviete rozsahlou databazi znalosti obsahuijici:
o navody k instalaci,
o podrobné vyukové materialy,
o tipy pro feseni problém.
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Predstaveni produktu

Tiskarna
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Pro lepsSi tiskovy zazitek si prosim pfi pouzivani ACE 2 Pro vezméte v Uvahu nasledujici:

1. Kompatibilni filament: Tiskarna ACE 2 Pro podporuje pouze TPU pro ACE a neni kompatibilni s
jinymi flexibilnimi filamenty podobnymi TPU.

2. Abyste zabranili nespravnému zarovnani civky zplisobenému nestandardnimi civkami, ujistéte se,
Ze je filament pfi vkladani umistén proti senzoru &ipu filamentu.

3. Produkt podporuje standardni civky o hmotnosti 1 kg s nasledujicimi rozméry: Vnéjsi primér: 195-
200 mm, Tloustka: 60-68 mm, TlousStka vnéjsi stény: 3-6 mm.

4. Odhad zbyvajiciho filamentu: Tiskarna ACE 2 Pro odhaduje zbyvajici filament vypoctem délky
filamentu posunutého na jednu otacku Cipu. V pfipadech, kdy filament neni spravné navinuty, je
zamotany nebo se pouZivaji nestandardni civky, mUze byt odhad nepfesny a slouZi pouze pro
informaci.

5. Na obrazovce tiskarny pouzijte funkci ,,Odebrat filament®. Ru¢ni vysunuti (pokud je to nutné): Jemné
zatlacGte na rukojet a rucné vysunte filament. Nevytahujte ho nasilim, mohlo by dojit k poSkozeni
zafizeni.

6. Proces suSeni: BEéhem suseni ACE 2 Pro otevira solenoidovy ventil, aby vytlacil vihky vzduch. Pro
optimalni suSeni se ujistéte, Zze solenoidovy ventil neni zablokovan.

Poznamka: Skutecné provedeni produktu se mize mirné lisit od obrazku v této pfirucce.



Instalace produktu

Vybaleni produktu
Oteviete prepravni karton, Uchopte tiskarnu za uréené ¢asti ramu a opatrné ji vyjméte z krabice.

(D Tear along the arrow (2 Separate the box @ Liftit outtogether

Odemknuti tiskové hlavy
1. Odstrante pasku zajiStujici sklenény horni kryt, poté kryt opatrné nadzvednéte, sejméte a
odlozte stranou.
2. Prestfihnéte stahovaci pasku na tiskové hlavé. Poté vyjméte krabi¢ku s naradim a vSechny
ochranné pénové vyplné.

Vyjmuti jednotky ACE 2 Pro

Otevrete predni dvifka a prestfihnéte dvé stahovaci pasky.
Vyjméte jednotku ACE 2 Pro z tiskové komory.

Text u QR kodu:
Naskenujte QR kdéd vpravo a prehrajte sivideo s podrobnym postupem instalace.




Demontaz montaznich prvka ACE 2 Pro
1. Podle sméru Sipek pomociimbusového klice H2.5 povolte &tyfi Srouby, které zajistuji jednotku
ACE 2 Pro.
Poznamka: Srouby staéi povolit pouze natolik, aby bylo moZné jednotku uvolnit. Jsou navrZeny tak,
aby zustaly uchycené v montaznim dilu a nedoslo k jejich ztraté.
2. Vyjméte oba montazni drzaky z jednotky ACE 2 Pro.

Q -— Mount1l

—  Mount2

Odemknuti vyhfivané podlozky

Podle obrazku pomociimbusového klice H2.5 vySroubuijte tfi Srouby oznactené cervenymi Sipkami.

e




Instalace drzaku civky

(Tento krok preskocte, pokud pouzivate jednotku ACE 2 Pro bez drzaku civky.)
1. Pomociimbusového klice H2.5 a dvou Sroubl M4 x 16 (ze sacku €. 1) pfipevnéte sestavu
drzaku civky k zadnimu panelu tiskarny (viz obrazek nize).
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2. Zasunte hfidel drzaku civky do konzoly a otoenim ji zajistéte.

3. Zarovnejte drzék civky s vodici drazkou a posunte jej smérem dold, dokud nebude zcela
usazen. Tim je instalace dokoncena.

(MAssemble the Spool Holder N EA :/

2)Install the Spool Holder

Instalace aktivniho uhlikového filtru a krytu vodiciho Sroubu

1. ZatlaCte na zapustény kryt smérem ven a sejméte kryt obsahuijici pfihradku pro aktivni uhlikovy
filtr.

2. Vyjmeéte aktivni uhlikovy filtr ze sacku s pfisluSenstvim, odstrante vakuovy obal, vlozte filtr do
pfihradky uvnitf tiskarny a kryt znovu nasadte.

3. Nasadte kryt vodiciho Sroubu na horni konec vnitfniho vodiciho Sroubu a lehkym tlakem jej
zatlacCte, dokud zcela nedosedne.

Poznamka: Po dokonceni vSech vyse uvedenych krok( miZete pfipojit napajeci kabel a zapnout tiskarnu.
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Instalace jednotky ACE 2 Pro

1.
2.

o

Bezpecné umistéte jednotku ACE 2 Pro na horni ¢ast tiskarny Kobra S1 Max.

Pfipojte 4pinovy signalovy kabel k zadnimu panelu tiskarny a poté pfipojte 6pinovy kabel do
konektoru umisténého v levém dolnim rohu jednotky ACE 2 Pro.

Pomociimbusového klice H2.0 pfipevnéte modul detekce navratu filamentu k zadni ¢asti
tiskarny pomoci Sroubt M2.5 x 25 (ze sacku ¢. 2). Poté pfipojte kabel modulu do pfislusného
konektoru.

Zasunte zavéSenou PTFE trubi¢ku do oznaceného otvoru.

Jeden konec PTFE trubiéky zasurnte do 4v1 rozdélovace.

Druhy konec PTFE trubic¢ky zasurite do konektoru na spodni strané jednotky ACE 2 Pro.
Pomoci rozdélovace trubicku zajistéte.

Poznamka: Orientace PTFE trubicky neni duleZita — oba jeji konce jsou zaménitelné a neni nutné
dodrZovat Zadné konkrétni poradi.

7.

le

Pripojte napajeci kabel k tiskarné i jednotce ACE 2 Pro a poté obé zafizeni zapnéte.

H2.0
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Zapnuti tiskarny

Privodce prvnim spusténim

® Uvodni obrazovka

@ Vybér jazyka

® Vybér regionu

@ Pripojeni k siti

® Stazeni aplikace a sparovani zafizeni
® PID kalibrace

@ Kompenzace vibraci
Automatické vyrovnani podlozky
® Aktivni potlaceni hluku
Dokonceni prvotniho nastaveni

(®APP Download
and Binding

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

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

Poznamka: Zobrazené uZivatelské rozhrani slouZi pouze jako ilustrace. Vzhledem k pribéznému vyvoji

a aktualizacim funkci se mizZe skutecné rozhrani liSit. VZdy se fidte nejnovéjsiverzi firmwaru

QR kéd Makeronline
(Stahnéte si nejnovéjsi modely prostiednictvim sluzby Makeronline.)

=l

Zavedeni filamentu

1. Vlozte do jednotky ACE 2 Pro alespon jednu civku filamentu.
2. Zasunte filament do vstupniho otvoru. Jednotka ACE 2 Pro filament automaticky rozpozna a
zahaji proces predbézného zavedeni.
3. V nabidce [Filament] vyberte aktivni slot. Nastavte typ a barvu filamentu a dokon&ete proces
zavedeni.
Poznamka: Pokud pouzivate filament Anycubic s podporou RFID, jednotka ACE 2 Pro automaticky
rozpozna typ i barvu filamentu a tato nastaveni sama synchronizuje.
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Pridani tiskarny do aplikace
1. Ujistéte se, ze je tiskarna pripojena k mistni siti Wi-Fi nebo Ethernet.
2. Stahnéte si aplikaci Anycubic App z obchodu s aplikacemi (nebo naskenujte QR kéd dostupny
v nabidce [Settings] na displeji tiskarny). Poté si vytvorte Ucet a pfihlaste se.
3. Otevrete aplikaci, klepnéte na "Add Printer" a naskenujte QR kdd zobrazeny na displeji
tiskarny. Tim tiskarnu propojite se svym uctem.

2:41 il T -

Workbench

B Fie O Task

Printer added successfully!

Primer name

Anycubic Kobra s1

BIN Device CN




Instalace programu Anycubic Slicer a pridani tiskarny

1. Stahnéte a nainstalujte Anycubic Slicer Next naskenovanim QR kédu vpravo
nebo na adrese: anycubic.com/slicerNextDownload

2. Pred zahajenim vzdaleného nastaveni se ujistéte, ze je tiskarna zapnuta a
pfipojena k internetu.

3. Spustte program a prejdéte do nabidky Workbench nebo Login, kde pfipojite tiskarnu a
mUzZete zah4djit vzdaleny tisk.

® Po instalaci programu T —
prejdéte na hlavni stranku a P s | s s
kliknéte na [Login/Register]. -

.....................................

® Pokud jiz méate G¢et Anycubic (stejny jako . =

pouzivate v mobilni aplikaci), pfihlaste se svymi

pfihlaSovacimi udaji. Novi uzivatelé mohou a

kliknout na [Sign Up Now] a vytvofit si novy

ucet. Anycubic Slicer Next
o }



® Kliknéte na [Workbench] a vyberte [Add Printer].
®Click [Workbench] and select [Add Printer].

@ Program automaticky vyhleda tiskarny ve vasi mistni siti a synchronizuje vSechna zafizeni, ktera
jsoujiz propojena s vasi aplikaci. Pokud se tiskarna nezobrazi, vyberte [Connect via CN Code] a
pfipojte ji ru¢né.
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® Zobrazeni CN Code

Na tiskarné prejdéte do nabidky:

[Settings] > [Device Info] > [Device CN Code]

Zobrazi se jedinecny pripojovaci kdd zafizeni, ktery pouZzijete pro ru¢ni propojeni tiskarny.
(® Locate CN Code: On the printer, navigate to [Settings] > [Device
Info] > [Device CN Code] to view your unique connection code.

onnect to the cloud printer via CN code (WAN Only)

LR J 4
-
- 1. Enter the settings menu on your printer
-

- / 3. Click more information butto
‘ 4. Enter the 16 digit Device CN number you see on the printer

Enter Device CN



Aktualizace firmwaru

Kliknéte na [Settings] > [Device Information] > [Firmware Version] a vyCkejte, dokud zafizeni
nedokonci aktualizaci firmwaru.

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

Udrzba zafizeni

3D tiskarny se skladaji ze slozitych mechanickych konstrukci a mnoha pohyblivych ¢asti. Pro zajisténi
jejich spolehlivého provozu a dosazeni kvalitnich vysledkd tisku je nutna pravidelna udrzba.

Pohyblivé kovové casti
+ Pravidelné mazte vodici Sroub, linearni tyCe, vodici kolejnice, napinaci kladky a sestavu
podavacich kole¢ek extruderu, aby se zabranilo korozi.

Na vodici kolejnice, linearni ty¢e a napinaci kladky pouzivejte mazaci olej. Na vodici Sroub a
sestavu podavacich koleCek extruderu pouzivejte mazaci tuk.
Spotiebni dily

o Pravidelné kontrolujte plastové a pryzové soucasti i fezaci bfity, zda nevykazuji znamky
opotrebeni, deformace nebo poskozeni.

Podle potfeby vymérite silikonové stérky a PTFE trubicky.
Ostatni soucasti

Pravidelné kontrolujte objektiv kamery, ventilator a Hallovy snimace senzoru filamentu, zda
nejsou znecistény prachem nebo nedistotami.

o Ventilator Cistéte stlacenym vzduchem. Objektiv kamery jemné otfete hadfikem nepoustéjicim

vlakna navlhéenym isopropylalkoholem, aby byla zachovana jeho Cistota.
Doporuceni: Pro dosazeni nejlepsich vysledkl tisku doporu¢ujeme pouzivat originalni filamenty
Anycubic. Spole¢nost Anycubic je dlkladné testovala, aby byla zajiSténa maximalni kvalita tisku.

Naskenujte QR kdd a zjistéte vice informaci o udrzbé tiskarny.




Bezpecnostni pokyny

1.

3D tiskarna Anycubic obsahuje vysokorychlostni pohyblivé ¢asti. BEhem provozu drzte ruce i
volné ¢asti odévu mimo pohybovy mechanismus, aby nedoS$lo ke zranéni.

Pokud nebude tiskarna delSi dobu pouzivana, skladujte ji na chladném a suchém misté
chranéném pred destém a vlhkosti.

B&hem provozu vznikaji velmi vysoké teploty. Nikdy se nedotykejte tiskové hlavy, vyhfivané
podlozky ani Cerstvé vytlaceného materialu holyma rukama.

Tryska zGstava horka i po dokonceni tisku. Pfi idrzbé nebo ru¢nim nastavovani vzdy pouzivejte
tepelné odolné rukavice, abyste predesli popaleninam.

V pfipadé nouze nebo poruchy tiskarnu okamzité vypnéte nebo odpojte napajeci kabel.
Uchovavejte 3D tiskarnu Anycubic i veSkeré drobné pfislusenstvi (napftiklad Srouby nebo fezaci
bfity) mimo dosah déti.

PFi vyméné pojistky pouzivejte vyhradné pojistku 250V /10 A, aby nedoSlo k poSkozeni
elektrickych obvod( nebo ke zkratu.

Zafizeni je vybaveno odpojitelnym napajecim kabelem. Pokud nebude tiskarna delSi dobu
pouzivana, odpojte napajeci kabel od elektrickeé sité.

Drobné Skrabance na tiskové podlozce nebo mirné rozdily ve struktufe vytlaceného materialu
jsou béznym jevem a nemaiji vliv na kvalitu tisku.

Mate dalsi dotazy? Pokud se problém nepodafilo vyfeSit, kontaktujte technickou podporu. Nasi
technici vas pozadavek posoudi a odpovi zpravidla do jednoho pracovniho dne.
https://support.anycubic.com/

Tipy

1.

Vyplnte formulaf podle sériového &isla (SN) pfislusného modelu. Pole oznacena cervenou
teCkou jsou povinna.

Po Uspésném odeslani pozadavku obdrzite odpovéd ze systému poprodejni podpory na svj e-
mail.

Pokud jste pozadavek Uspésné odeslali, ale e-mail nedorazil, zkontrolujte slozku Spam nebo
Nevyzadana posta.

Pokud se nepodafi pozadavek vytvofit, vénujte pozornost upozornéni zobrazenému na webové
strance.

Poprodejni podpora

[=]
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After-sales support


https://support.anycubic.com/

Soulad s predpisy FCC
UPOZORNEN:I: Toto zafizeni spliiuje pozadavky ¢asti 15 pravidel FCC.
Provoz zafizeni podléha nasledujicim dvéma podminkam:

1. Toto zafizeni nesmi zplsobovat Skodlivé ruseni.

2. Toto zafizeni musi pfijmout jakékoli pfijaté ruseni, véetné ruseni, které maze zpUsobit

nezadouci provoz.

Varovani: Jakékoli zmény nebo Upravy, které nejsou vyslovné schvaleny stranou odpovédnou za
shodu s predpisy, mohou vést ke ztraté opravnéni uzivatele zafizeni provozovat.
Poznamka: Toto zafizeni bylo testovano a splfiuje limity pro digitalni zafizeni tfidy B podle ¢asti 15
pravidel FCC. Tyto limity jsou navrzeny tak, aby poskytovaly pfiméfenou ochranu proti Skodlivému
ruseni pfi pouziti v obytnych prostorach.
Zafizeni vytvafri, pouziva a mlze vyzarovat vysokofrekvenc¢ni energii. Pokud neni instalovano a
pouzivano v souladu s pokyny, m(ize zplsobovat ruseni radiové komunikace. Nelze vSak zarucit, Ze se
rusSeni v konkrétni instalaci nevyskytne.
Pokud zafizeni zplsobuje ruseni rozhlasového nebo televizniho pfijmu, doporucuje se:

e pFesmérovat nebo pfemistit pfijimaci anténu,

o zvétSit vzdalenost mezi zafizenim a pfijimacem,

e pfipojit zafizeni do zasuvky jiného elektrického okruhu nez pfijimacg,

e obratit se na prodejce nebo zkuseného technika pro rozhlasova a televizni zafizeni.
Pro splnéni poZzadavki FCC na vystaveni vysokofrekvenénimu zafeni musi byt zafizeni instalovano a
provozovano ve vzdalenosti minimalné 20 cm od lidského téla. Pouzivejte pouze dodanou anténu.

Likvidace elektronickych soucasti

Tento symbol oznacuje, ze zatizeni nesmi byt likvidovano spole¢né s
komunalnim odpadem.

Po ukoné&eni zivotnosti vyrobku jej zlikvidujte v souladu s mistnimi pfedpisy
na ochranu zivotniho prostredi. Odevzdejte jej do sbérného mista uréeného
pro recyklaci elektrickych a elektronickych zafizeni.

Spravna likvidace pomaha predchazet negativnim dopadidm na zivotni
prostfedi a lidské zdravi zplisobenym nespravnym nakladanim s

elektroodpadem a zaroven pfispiva k ochrané pfirodnich zdroju.
Nevyhazujte tento vyrobek do netfidéného komunalniho odpadu.

Zjednodusené prohlaseni o shodé

Spolec¢nost Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd. timto prohlasuje, Ze toto zafizeni spliiuje
pozadavky smérnice 2014/53/EU, smérnice 2006/42/ES, smérnice 2011/65/EU, predpist Radio
Equipment Regulations 2017, Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in
Electrical and Electronic Equipment Regulations 2012 a dalSich pfislusnych pravnich predpisu.
Uplné znéni Prohlaseni o shodé je k dispozici na adrese:
https://eu.anycubic.com/pages/declaration-of-conformity-doc


https://eu.anycubic.com/pages/declaration-of-conformity-doc

Zastupce pro EU (EC REP)

Nazev: Lienco SAS

Adresa: 8 Rue Marcel Cerdan, 77600 Bussy Saint Georges, Francie
Kontaktni osoba: Ruoyu Zhang

Tel.: +33766929910

E-mail: contact@lienco.eu

Zastupce pro Spojené kralovstvi (UK REP)

Nazev: WSJ PRODUCT LTD

Adresa: Unit 1, Alsop Arcade, Brownlow Hill, Liverpool L3 5TX, Spojené kralovstvi
Kontaktni osoba: Michael

Tel.: +44 151947 0193

E-mail: info@wsj-product.com

M02010207
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Kobra S1 Max - Doporuceni pro udrzbu

1. Linearni ty¢ v ose X

Doporuceni pro udrzbu

Doporucuje se jednou mésicné kontrolovat, zda se vném nenahromadil prach nebo jiné ¢astice.
Jak udrzovat

Pokud je linearni ty¢ sestavy osy X znecisténa, otfete ji hadfikem bez Zmolk( namocenym v malém
mnozstvi alkoholu. Ujistéte se, ze povrch je hladky a bez prachu a necistot.

Poznamka: Sestava osy X se sklada z linearni tyCe a pouzdra z grafenu. Grafen ma mazaci vlastnosti,
proto se na linearni ty¢ osy X nesmi nanaset mazivo.

2. LinearnityCosyY
1) Pozadi

Osa Y tiskarny Kobra S1 Max je podepfena a vedena linearnim systémem tyci, ktery zajiStuje plynuly
pohyb a pfesné polohovani. Systém linearnich ty&i se obvykle sklada z linearnich ty¢i a linearnich
lozisek a pohyb sestavy osy Y je dosazen kluznym pohybem linearnich lozisek na linearnich ty¢ich. V
nékterych pfipadech mohou na linearni ty€i nebo linearnich loziskach ulpét ulomky extrudovaného
materialu nebo cizi pfedméty, coz ovliviiuje kvalitu tisku.




2) Jak zjistit, zda je nutna udrzba

Doporucuje se kontrolovat linearni ty¢ osy Y jednou mésicné, aby se zajistilo, Ze je Cista a bez cizich
predmétl. To pomaha udrzovat normalni provoz a zajiStuje stabilitu a pfesnost stroje.

3) Jak udrzovat linearni ty¢ osy Y

Krok 1: Zkontrolujte linearni ty¢ osy Y

Vypnéte stroj a odpojte napajeni. Pomoci hadfiku, ktery nepousti vlidkna, nebo mékkého kartace
zkontrolujte, zda se na povrchu hladké ty¢e nenachazi prach, necistoty nebo jiné cizi predméty. Pokud
jsou pritomny, opatrné je odstrante. Zkontrolujte, zda je draha pohybu linearni ty¢e plynula, bez
zasekavani nebo odporu. Jemné ru¢né pohybujte osou Y a sledujte pohyb hladkeé tyce.

Krok 2: Vycistéte linearni ty¢

Pokud se na linearni ty¢i nachazi velké mnozstvi prachu nebo nedistot, mlzete ji vycCistit nasledujicim
zpUsobem:

Pomoci ofukovace nebo fénu jemné odfouknéte prach z povrchu linearni ty€e. Pokud pouzivate
ofukovag, lehce stisknéte rukojet. Nefoukejte nadmeérné, aby se prach nevtlacil do jinych soucasti
nebo neposkodil elektronické soucastky.

Krok 3: Namazte linearni ty¢

Naneste malé mnozstvi maziva rovnomeérné na povrch linearni tyCe osy Y. Poté jemné pohybujte
sestavou osy Y, abyste mazivo rovhomeérneé rozprostreli po linearni tyci.

Krok 4: Test

Po udrzbé jemné zatlacte a vytahnéte modul tiskové hlavy rukou, abyste zkontrolovali, zda nedoSlo k
zaseknuti nebo chvéni.

Znovu pfipojte napajeni a zapnéte stroj. Provedte zkuSebni tisk a sledujte, zda je pohyb osy Y plynuly,
bez abnormalniho odporu nebo hluku. Ujistéte se, zZe linearni ty¢ je Cista a funguje spravné.

3. Vodici Sroub osy Z

1) Pozadi

Pokud béhem pouzivani tiskarny Kobra S1 Max slySite abnormalni zvuk pfi pohybu vodiciho Sroubu osy
Z, mUze to znamenat problém s Udrzbou. Pokud skuteéna rychlost tisku presahne 350 mm/s, je to
normalni a je to zplsobeno tfenim kovu béhem vysokorychlostniho tisku. ProtoZe typy zvuk( nelze
kvantifikovat, pouziva se zde jako reference rychlost tisku.

2) Jak zjistit, zda je nutna udrzba

Obecné by se méla udrzba vodiciho Sroubu osy Z provadét priblizné kazdé 3 mésice. Pokud slysite
abnormalni hluk nebo zvuky pfi pohybu osy Z, je to také znamkou toho, ze vodici Sroub osy Z vyzaduje
udrzbu.

3) Jak udrzovat vodici Sroub osy Z

Poznamky: NepouZivejte mazaci olej, protoZze by mohl stékat dolll po vodicim Sroubu.

Krok 1: Vycistéte vodici Sroub

K ¢isténi vodiciho Sroubu osy Z pouzijte hadfik, ktery nepousti vlakna, a ujistéte se, ze povrch je hladky
a bez prachu a nedistot.

Krok 2: Najeti osy Z do vychozi polohy

Zapnéte stroj. Na hlavni strance vyberte ,,Posun® a poté klepnéte na ,VSe domUi“ nebo ,,Dom0 Z“ pro
nastaveni osy Z do vychozi polohy.



Control Calibration

Krok 3: Namazte vodici Sroub
Klepnéte na ,Dom0 Z“ a zvednéte konstrukéni platformu do nejvyssi polohy. Naneste malé mnoZstvi
maziva podél vysky povrchu vodiciho Sroubu osy Z.
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Klepnutim na ,,Z+“ se posunete dol( a snizite konstrukéni platformu do nejnizsi polohy. Podobné, kdyz

Krok 4: Test

Po promazani provedte zkuSebni tisk, abyste se ujistili o plynulém pohybu osy Z a absenci
abnormalniho hluku.



4. Fotoaparat

Doporuceni pro udrzbu

Pokud se obraz z kamery rozmaze nebo se na povrchu usadi prachové Castice, je tieba jej vycistit.
Jak udrzovat

Pouzijte mikrovlaknovy hadfik s malym mnozZstvim isopropylalkoholu nebo vatovy tampon a jemné

otfete objektiv fotoaparatu.

5. Sestava rezacky

Doporuceni pro udrzbu

Po vytisténi 3-5 civek filamentu se doporucuje zkontrolovat fezacku. Pokud zjistite opotrebeni, v€as ji
vymeénte, aby nedoslo k ovlivnéni vicebarevného tisku.

Jak udrzovat

Pomociimbusového klice H2.0 vyjméte sestavu fezacky, poté ji nainstalujte a vymeénte za novou
sestavu fezacky.
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6. Tryska

Jak udrzovat

Pokud zjistite nedostatecné vytlacovani nebo necistoty na povrchu trysky, odstrante silikonovou
ponozku a trysku zahtejte na 200 °C.

Poté si nasadte zaruvzdorné rukavice a k ¢isténi povrchu trysky pouzijte papirové utérky, hadfik nebo
pinzetu. K odstranéni ucpani a zbytkd filamentu z hotendu a trysky pouzijte ocelovou jehlu.

7. Fans

Doporuceni pro udrzbu

Pravidelné kontrolujte ventilatory pro cirkulaci vzduchu, chladici ventilatory a pomocné chladici
ventilatory, zda se v nich nenahromadil prach a nedistoty.

Jak udrzovat

K gisténi lze pouzit tlakové nadoby/ofukovace, vatové tyCinky nebo vysavace. K ¢iSténi lopatek
ventilatoru pouzijte karta¢ a vatoveé tyCinky. V pfipadé odolnych skvrn je lehce navlhCete
isopropylalkoholem a otfete. Pokud je nahromadény prach silny, vyjméte ventilator a diikladné jej
vyCistéte.




8. Plech z pruzinové oceli

Doporuceni pro udrzbu

Doporuduje se pravidelna kontrola a ¢isténi.

Jak udrzovat

Zkontrolujte, zda na plechu z pruzinové oceli nejsou skvrny nebo zbytky oleje. Ocistéte jej alkoholem
nebo Cisticim prostfedkem. Nedotykejte se plechu z pruzinoveé oceli Casto holyma rukama, mohlo by

dojit k zanechani zbytk( oleje.

Kobra S1 Max - Prlivodce ¢isténim ucpanych trysek

Ucpavani trysek je béZnym problémem béhem tisku a mize k nému dochazet z riznych dlvod,
napfiklad poskozena tryska, ktera nemUze spravné vytlacovat filament, nebo pouziti filamentt
plnénych ¢asticemi, jako jsou uhlikova vlakna nebo materialy svitici ve tmé. Hlavnimi pfiznaky jsou
nedostatecné vytlacovani nebo zadny filament z trysky nevytlacovany.
1. Nastroj:

« Cisticijehla

e Ocelovajehla
2. Rucéni vytlaceni filamentu



Krok 1: Odstrante PTFE trubici
Stlacte rychlospojku a vyjméte PTFE hadi¢ku z horni ¢asti modulu pro vykladani vicebarevného

Krok 2: Zahrejte trysku
Nastavte na displeji teplotu trysky na 250 °C a pockejte, az se filament zcela roztavi.

Control Calibration Move
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Krok 3: Ruéni vytlaceni

1. Na displeji klepnéte na ,,Posunout osu“ - ,,E+“. BEhem chodu extruderu rué¢né provléknéte filament
vyjmutou PTFE trubici.

Poznamka: Extruder bude fungovat az poté, co teplota trysky dosahne 250 °C pfi klepnuti na ,,E+*.



Control Calibration

2. Zkontrolujte, zda lze ucpany filament vytlagit z trysky.




3. Vycistéte trysku cCistici jehlou

Pokud ucpany filament nelze ru¢né vytlacit, postupujte podle nize uvedenych krokt k vycéisténi trysky
pomoci Cistici jehly.

Krok 1: Sejméte predni kryt tiskové hlavy

Predni kryt tiskové hlavy je pfipevnén magneticky. Zatlacte na obé strany krytu a sejméte je;.

Krok 2: Vycistéte trysku
Nastavte teplotu trysky na 250 °C a zahfivejte ji dvé minuty. VloZte Cistici jehlu do trysky a pohybujte s
ni nahoru a doll, abyste vycistili ucpany filament.




Pokud jehla nedokéaze dlikladné procistit, postupujte podle niZze uvedenych krok( a vycistéte ji silnéjsi
ocelovou jehlou.

Krok 3: Sejméte predni kryt tiskové hlavy
1. Pomoci imbusového klice H2.0 odSroubujte Srouby na obou stranach sestavy pfedniho krytu pro
upevneéni tiskové hlavy.

2. Sejméte sestavu vzduchového potrubi pfedniho krytu tiskové hlavy, odpojte kabel ventilatoru a poté
sejmeéte sestavu predniho krytu tiskové hlavy.

Krok 4: K uvolnéni pouzijte ocelovou jehlu
1. Jednou rukou stisknéte rychlospojku, vytahnéte pfivodni trubku nahoru a zahtejte trysku na teplotu

250 stupnd.
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2.Poté ohybejte rukojet extruderu smérem ven a pomoci ocelové jehly vytlacujte zablokovany
material smérem dold, dokud nebude dlkladné vycistén.

Gk LALARR



4. Vymeénte trysku

Prestoze vySe uvedené metody dokazi odstranit 99 % ucpani, v nékterych pfipadech muze byt tryska
jiz poSkozena. Po vychladnuti trysky je tfeba otevfit zapadku a chladig, které trysku zajistuiji, jak je
znazornéno na obrazku, a poté vymeénit rychloupinaci trysku.

Poznamka: Tryska o priméru 0,2 mm se hlfe Cisti a mlzZe vyzadovat nékolikrat opakovani vyse

uvedenych krok(, protoZe trysky s mensim primérem jsou nachylnéjsi k ucpavani. Neodstranujte
trysku a nezahfivejte ji zapalovacem, mohlo by dojit k popaleninam a je to nebezpecné.




Kobra S1 Max - Navod k ¢isténi ventilatoru pro cirkulaci
vzduchu

1. Interval idrzby

Pri bézné frekvenci pouzivani se doporucuje Cistit ventilator jednou za tfi mésice. Pfi
vysokofrekvenénim pouzivani nebo pfi tisku na materialy s vysokou teplotou, jako je ABS nebo PC, se
doporucuje ¢isténi jednou meési¢né. Kromeé toho je nutna udrzba ventilatoru pro cirkulaci vzduchu,
pokud nastane néktera z nasledujicich podminek:

® Abnormalné vysoka teplota v komofe

® Znatelné zvySeny hluk ventilatoru

@ Alarmy regulace teploty béhem tisku

@ VVyrazné snizené proudéni vzduchu

2. Bezpecnostni opatieni

@ Tiskarna musi byt vypnuta a odpojena od sité.

® Pockejte 5-10 minut, aby se kondenzatory zcela vybily.
® Nepouzivejte, je-li zafizeni zapnuté.

@ Zabranite vniknuti vody do elektrickych soucasti.

® Nepouzivejte vysokotlakou vzduchovou pistoli zblizka.

3. Nastroje

® Mékky kartacek/zubni kartacek

® Dmychadlo nebo malé vzduchové cerpadlo
@ Vatové tyCinky

@® Malé mnozstvi isopropylalkoholu (volitelné)

4. Kroky udrzby

Krok 1: Vypnéte tiskarnu
Pfed udrzbou prosim resetujte horkou podlozku na nulu. Poté tiskarnu vypnéte a odpojte napajeci
kabel.

Krok 2: Odstrante ochranny kryt

Zatlacte zapadku na horni strané ochranného krytu smérem ven a sejméte
kryt z pfedniho pouzdra vzduchového potrubi vyhfivané komory.

Krok 3: Vycistéte prach z ventilatoru
1. Pocatecni odstranéni prachu: K odstranéni uvolnéného prachu a necistot z povrchu ventilatoru a
mezer pouzijte ofukovac.



2. Dukladné ¢isténi: K ¢isténi prachu nahromadéného na lopatkach ventilatoru pouzijte mékky kartac
spolu s vatovymi tyCinkami.

3. Odolné skvrny: V pfipadé odolnych skvrn lehce navlhCete vatovy tampon isopropylalkoholem a
jemné otrete.

4. Hloubkové ¢isténi: Pokud je nahromadéni prachu silné, vyjméte ventilator a dikladné jej vyCistéte
podle néasledujiciho ndvodu: Kobra S1 Max — Privodce vymeénou ventilatoru pro cirkulaci vzduchu
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Krok 4: Zkontrolujte chladici vykon

Po zapnuti klepnéte na displeji na ,,Ovladani“ - ,Ventilator komory“ a nastavte rychlost ventilatoru na
100 %. Poté zkontrolujte, zda se lopatky ventilatoru otaceji plynule a zda se neobjevuji néjaké
abnormalni zvuky nebo teplotni alarmy.
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Krok 5: Znovu nasadte ochranny kryt
Zarovnejte zapadku podle obrazku a znovu nainstalujte ochranny kryt.




Kobra S1 Max - Prlivodce nastavenim pasu

Spravné napnuti femene je pro tiskarnu S1 Max zasadni. Uvolnéné femene mohou zpUlsobovat
riizné problémy s tiskem, napfiklad ¢ary mezi vrstvami. Pro nastaveni femenU postupujte podle
nasledujicich krok:

1. Nastroje:

e Imbusovy kli¢ H2.0
e Imbusovy kli¢ H2,5

2. Nastaveni femenu osy XY:

Krok 1: Vypnéte tiskarnu

Pro zajisténi bezpe&ného provozu vypnéte tiskarnu a odpojte napajeni.

Krok 2: Povolte napinac¢e femene

Poté je tfeba pomoci imbusového klice H2,5 otocit Srouby na levém a pravém napinaci femene proti

sméru hodinovych ruéiéek asi o dvé otacky. Srouby neodstrariujte.

Krok 3: Presunte tiskovou hlavu

Po uvolnéni napinaci ru¢né pohybujte tiskovou hlavou tam a zpét a doleva a doprava po dobu dvou
celych cykld. Pruzinovy mechanismus uvnitf napinac¢ automaticky nastavi napéti femene na
spravnou uroven.

Krok 4: Utahnéte napinace femene
Pomociimbusového klice H2,5 zatlaCte na Srouby napinace smérem dovnitf a poté je utahnéte ve
ch rucicek, abyste je zajistili.

smeru hodinovy




3. Nastaveni remene osy Z:

Krok 1: Povolte napina¢ femene

PolozZte tiskarnu doll, abyste odkryli spodni ¢ast, a pomociimbusového klice H2.0 otocte Srouby
napinaku proti sméru hodinovych rugicek pfiblizné o dvé otaéky. Srouby neodstrariujte.

Krok 2: Ru€ni posunuti pasu

Po uvolnéni napinac¢e muiiZete femen osy Z otocéit o pul otaéky ve sméru hodinovych ruc¢ic¢ek a poté
jej zatahnout zpét proti sméru hodinovych rucicéek. Tento pohyb tam a zpét opakuijte tfikrat, dokud
se femen nebude pohybovat plynule. V tomto okamziku pruzinovy mechanismus femen automaticky
napne.

Pomociimbusového klice H2.0 utahnéte Srouby, které upevinuji spodni napinac, a poté postavte
tiskarnu zpét do svislé polohy na stabilni povrch.



4. Kalibrace:

Zapnéte tiskarnu, poté klepnéte na displeji na ,,Kalibrace® a provedte tvarovani vstupu a funkci
automatického vyrovnani. Proces kalibrace trva pfiblizné 15-20 minut. Trpélivé vyCkejte. Po kalibraci
si mlZete vytisknout lokalni testovaci model a ovéfit si vysledky.




ACE 2 Pro - Doporuceni pro udrzbu

ACE 2 Pro je inteligentni systém, ktery vyZzaduje udrzbu pro zajisténi stabilniho podavani a
automatického pfepinani filamentu pfi tisku. Pro pravidelnou kontrolu a udrzbu se fidte nasledujicimi
doporucenimi:

1. Udrzba PTFE trubice:

1. Vyména PTFE trubice: PTFE trubice je spotfebni material a v dusledku tfeni s filamentem je
nachylna k opotfebeni. Proto doporucujeme béhem udrzby stroje zkontrolovat, zda neni PTFE trubice
opotfebovana. Pokud neni véas vyménéna, mlze to zplsobit selhani podavani.

2. Cyklus vymeény PTFE trubice:

Pfi bézné frekvenci pouzivani byste méli PTFE trubici vymeénovat kazdé dva mésice, abyste zajistili
spravné podavani za vSech okolnosti. Pokud tisknete s materialy, které se snadno opotifebovavaiji (jako
jsou uhlikova vlakna a filamenty svitici ve tmé&), méli byste PTFE trubici kontrolovat kazdy mésic, zda
neni opotfebovana. Pravidelna udrzba muze zajistit bezproblémovy provoz tiskarny ACE 2 Pro a
prodlouzit jeji Zivotnost.

2. Udrzba pfivodniho otvoru:

Pokud urcity podavaci otvor zafizeni ACE 2 Pro neustale hlasi chybu, podivejte se prosim na
nasledujici obrazek a vycistéte jej kartdcem z nerezové oceli. Opotiebeni podavaciho otvoru mlize
zpusobit selhani podavani. V tomto pfipadé je nutné rozebrat podavaci modul. Pokyny k demontézi a
vymeéné nového podavaciho otvoru naleznete v nize uvedeném dokumentu. ACE 2 Pro - Vyména
modulu podavani/zasouvani materialu
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3. Udrzba sestavy valeéka:

Pravidelné kazdy mésic kontrolujte, zda se valecek spotfebniho materialu otac¢i hladce a zda se
nezasekava. Pokud zjistite opotfebeni bubnu, vCas jej vyménte za novy. Pokud se pfi navijeni vlaken
objevi hluk, naneste mazivo na ozubena kola spodniho vale¢ku a poté s nim otacejte tam a zpét,
abyste zkontrolovali, zda se otaci hladce.

4. Udrzujte komponenty pro podavani
Pfi kazdodennim pouzivani zafizeni ACE 2 Pro se fidte nasledujici dokumentaci a kazdé tfi mésice
rozebirejte kryt a kartaCem ocistéte nahromadény prach ze ¢tyf komponentd pro podavani; jinak mize
dojit k porucham.
]
]




Pokud ACE 2 Pro pfi vyprazdiovani materialu vydava hluk, je tfeba kromé promazani ozubenych kol
horni valeCkové sestavy demontovat i podavaci sestavu. Poté naneste mazivo na ozubena kola

zobrazena na nasledujicim obrazku a otacejte jimi tam a zpét, abyste zajistili rovhomeérné nanaseni.

5. Udrzba souéasti motoru

Pokud urcity podavaci otvor zafizeni ACE 2 Pro nefunguje, je mozné, ze je opotfebované ozubené kolo
motoru této podavaci soucéasti. Pro zajiSténi normalniho provozu motoru je tfeba demontovat sestavu
motoru z podavaci soucasti a namazat ozubena kola motoru mazivem. Pro demontaz a mazani
ozubenych kol motoru postupujte podle nize uvedenych kroku.

1. Demontaz sestavy motoru:
Pomociimbusového klice H1,5 odSroubujte tfi Srouby, které upevnuji sestavu motoru, a poté sestavu
motoru vyjmeéte.




Pomoci kfizového Sroubovaku odSroubujte tfi Srouby upevnujici kryt pfevodovky motoru a poté
sejmeéte horni kryt.

2. Promazte prevodovku motoru:

Naneste mazaci tuk rovhomérné na prfevod motoru, jak je znazornéno na obrazku nize, a poté znovu
nainstalujte sestavu motoru.

6. Udrzovani mechanismu vyrovnavaci pameéti:

Pokud se béhem provozu mechanismus tlumice rusivé chova nebo je slySet abnormalni hluk,
zkontrolujte, zda je spravné nainstalovan. Pokud je instalace spravna, postupujte podle nize
uvedenych krok( a naneste na povrch mechanismu tlumi¢e mazivo pro zvySeni plynulosti chodu.

1. Sejméte kryt mechanismu narazniku:

Nejprve pouzijte imbusovy kli¢ H1,5 k odSroubovani dvou Sroub(, které upevnuiji kryci desku
narazniku nahore. Poté pouZijte imbusovy kli¢ H2,0 k odSroubovani dvou Sroubt dole. Nakonec kryci
desku sejméte.



2. Odstrante pruzinu:
Pinzetou odstrante pruzinu, ktera upevnuje mechanismus narazniku.
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3. Promazte mechanismus tlumice:
Poté naneste mazaci tuk na lozisko tlumice a zatlaCte a zatahnéte tlumic tam a zpét, abyste zajistili
rovnomerné naneseni maziva.




