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Instala¢ni video .
Obrazek produktu slouzi pouze pro informaci. Ridte se prosim skuteénym produktem.



Vazeny zakazniku,

dékujeme, Ze jste si vybral produkty ANYCUBIC.

Mozna jiz mate zkuSenosti s technologii 3D tisku nebo jste si v minulosti zakoupil tiskarny ANYCUBIC, presto
vam durazné doporucujeme peclivé si precist tento manual. Techniky instalace a bezpecnostni pokyny v tomto
manualu vam pomohou predejit zbyte€nému poskozeni €i frustraci.

Navstivte prosim https://support.anycubic.com/
, kde nas muzete kontaktovat v pfipadé dotazi. Na webu také najdete dalSi informace, napfiklad software,

videa a modely.

ANYCURIC APP ANTCURIC Wiki ANYCURIC Support Center Multi-country User Manual

Team ANTCURIC
Copyrighted by “Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd ", all rights reserved.
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Prehled produktu

Printhead

Printhead — Tiskova hlava

Touch Screen — Dotykova obrazovka

Chamber Camera — Kamera v komore

Auxiliary Fan — Pomocny ventilator

Hot Bed — Vyhfivana podlozka

Filament Tube — Filamentova trubicka

ACE Pro Signal Cable — 4Pin — Signalni kabel ACE Pro — 4pin
Anti-blocking Module — 6Pin — Modul proti ucpani — 6pin
Power Cord — Napajeci kabel

Top Cover — Horni kryt

Spool Holder Installation Port — Montazni port drzaku civky
Excess Chute — Odtokovy otvor

Touch Screen

\ ChamberCamera . f
Filament Tube—

Spool Holder
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Seznam obsahu baleni

Kobra S1 Printer — Tiskdrna Kobra S1

Spool Holder — Drzék civky

Screws M3*6 (2pcs) — Srouby M3*6 (2 ks)

U-Disk (1pcs) — USB disk (1 ks)

Power Cord (1pcs) — Napajeci kabel (1 ks)

Keys 2.5/2.0 /1.5 - Imbusové klice 2.5 /2.0 / 1.5
Filament Sample — Vzorek filamentu

Activated Carbon (1pcs) — Aktivni uhli (1 ks)

Nozzle Cleaning Module (1pcs) — Cistici modul trysky (1 ks)
Nozzle Silicone Part (1pcs) — Silikonova ¢ast pro trysku
Nozzle Cleaner — Cisti¢ trysky

Grease — Mazivo

Kobra S1 Printer Spool Holder
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Nasledujici slouzi informaci
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Screws U-Disk Power Cord 2.5/2.0/1.5 Filament Sample
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|
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(1Pcs) Module(1Pcs) Part (1Pcs) ozzle Lleaner rease
Technicka specifikace
Tisk Software

Technologie: FDM (Fused Deposition Modeling)

Velikost tisku: 250 mm (D) x 250 mm (S) x 250 mm (V)
Tloustka vrstvy: 0,08 — 0,28 mm

Pfesnost polohovani: X /Y /Z0,0125 /0,0125 / 0,0008 mm
Pocet extrudert: 1

Pramér trysky: 0,4 mm

Podporované materialy: PLA / TPU / PETG / ABS / ASA

Rezaci software: Anycubic Slicer Next / Orca Slicer
Vstupni formaty: .STL /.OBJ / .3mf

Vystupni formaty: GCode

Pripojeni: USB disk, AC Cloud, Anycubic Slicer Next

Elektrika
Vstupni napéti: 100-120V~ / 200-240V~
Jmenovity pFikon: 325 W / 1300 W

WIFI
Frekvenéni pasmo: 2,4 G {2,400-2,4835 GHz)
Pracovni rezim: STA

Rozmeéry tiskdrny: 400 mm (D) x 410 mm (8) x 490 mm (V)
Cistd hmotnost: ~18 kg .

Rozméry ACE Pro: 365,9 mm (D) x 282,8 mm (S) x 234,5
mm (V)

Cista hmotnost ACE Pro: ~4,6 kg

Rozméry tiskarny a ACE Pro (zastavéna plocha): 420 mm
(D) x 530 mm (3) x 710 mm (V)



Odemknuti tiskové hlavy Odemknuti vyhfivané podlozky Hot Bed

Instalac¢ni video

Horka deska

Hot Bed
\ | £
K
A
‘.
Horni ¢ast tiskarny Spodni ¢ast uvnitr tiskarny
1. Odsttihnéte stahovaci pasku, ktera drZi tiskovou Jak je znazornéno Sipkami, pomoci imbusového klice H2,5
hlavu, a odstrarite karton z tiskové hlavy. odstrante tfi Srouby oznacené cervenymi kruhy.

2. Odstrante pénu.



Nainstalujte Drzak CI'ka - SpOO| Holder (tento krok preskotte, pokud tisknete vice barvami)

Spool Limit kHZ.S

Upward
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Upevnéte drzak civky pomoci Sroubl M3*6 z krabice s pFislusenstvim.



Install Activated Carbon

Instalace aktivniho uhli

Vyjméte aktivni uhli z krabicky s pfislusenstvim, odstrante vakuové baleni a vlozte jej do filtracni
kazety uvnitf tiskarny.

Activated Carbo



Privodce zapnutim

O Hlavni rozhrani

O Jazyk

O Oblast - Area @© sit
| Language

| Network
Engist

ANYCURIC

Any

£ Wi-FiNama

Wi-Fi Narme

®Cloud ®Vilozte U-Disk @® Auto test
| Cloud | Guide

®Automatické vyrovnani

&3 Kompenzace vibraci
| Guide

| Guide

Poznamka: Aktudlni rozhrani slouZi pouze pro informaci. Vzhledem k priibéznym vylep3enim funkci se pro
i pfesné informace obratte na uZivatelské rozhrani nejnovéjsi verze firmwaru.




Vkladani filamentu (Loading Filament)

1. Umistéte filament na drzak civky.

2. Vsunite filament ze zavésené filamentové trubicky do extruderu a zasouvejte jej, dokud
neni mozné jej zasunout dal.

3. Stisknéte ,Filament“ — ,Holder” — ,Extrude” a vyckejte, az zacne filament vytékat z trysky.

A\ Pozndmka
Pfed zasunutim filamentu do extruderu narovnejte jeho konec.

Obrazek ukazuje sprévné rovny konec filamentu L 0 — 0
a nespravné zakfivené nebo zvinéné konce o /—\ P

Suspended Filament Tube

%

Filament

% PLA
@ Color

Extrude

Retract




Prvni tisk Makeronline gR kéd: Modely
Ize stahnout pres Makeronline

1) Vyberte model z lokdlniho ulozisté nebo U-DISK a spustte tisk.

*Jako prvni zkusebni tisk doporu¢ujeme pouzit jeden z pfedem nahranych soubord.

ANYCURBIC

A Poznamka

Vestavény model se muzZe lisit od skute¢nosti.
Tiskdrna béhem provozu vytvari vysoké teploty.
Nedotykejte se vyhtivané podlozky ani trysek
rukama..

Printing in progress

Tisk v procesu



Propojeni tiskarny- (Printer Binding)

1. Nejprve pripojte tiskarnu k siti.
2. Naskenujte QR kéd na obrazovce tiskarny. Cesta k QR kodu: [Settings] — [Network] — [Account] .
Stahnéte si aplikaci ANYCUBIC, zaregistrujte se a prihlaste do Gu¢tu ANYCUBIC.

3. Otevrete aplikaci ANYCUBIC, kliknéte na [+initiate printing], poté na [Scan] a naskenujte QR kdd na obrazovce tiskarny pro
propojeni s u¢tem ANYCUBIC.

14:20 7 - -

Workbench < Add printer g < Add printar

& -

Frinter added successtully!

é Aaycubic Kobra 51

o Fe > @ Task

Printer e




Instalace softwaru a propojeni

1. Postup instalace softwaru

Otevrete pfipojeny USB disk a prejdéte do slozky: \Files_English_Anycubic Kobra S1\Anycubic Slicer, vyberte Windows /Mac pro
instalaci odpovidajici verze, poklepejte na aplikaci Anycubic Slicer a spustte instalaci.

2. Pred provedenim ndsledujicich operaci pfipojte tiskarnu k siti.
3.Navod k pouZiti Anyubic Slicer:

Otevrete pfipojeny USB disk a pfejdéte do slozky: \Files_English_Anycubic Kobra S1 combo\Anycubic Slicer

\Anycubic Slicer_Usage Instructions

Po dokonceni instalace softwaru prejdéte do hlavniho rozhrani
a kliknout na [Workbench] nebo [Login to begin remote print].

A slicar 1.4.0

&®
+
-
E

@ ® B =

2 Pokud jiz mate ucet APP, muizete pfimo
zadat svUj ucet a heslo pro pfihlaseni.
Pokud ne, kliknéte na [Sign Up NowlJ.

Emall Login

IAccount

Password

=

Remember Ma Forget Password?

No Account ?_Sign Up Now

10
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Instalace softwaru a propojeni- installation and binding

3 Kliknéte na [Add Printer) .

4 Automaticky vyhledejte tiskarny ve stejné siti LAN jako aktualni

zafizeni. Pokud byla aplikace APP pfipojenak zafizeni a pfihlasena ke stejnému
uctu, informace se automaticky synchronizuiji.

Add Printer

You have successfully logged in. After adding
a printer, you can perform more operations.

Skip now

Add Printer x

searching for Printer...

Only printers on the same local network as the current device can be discovered.

Other connection methods { E Connect with device CN code ] 0 Connect with App




Instalace softwaru a propojeni- installation and binding

(® Vyberte tiskarnu, kterou chcete propojit, ze seznamu vysledkii
automatického vyhledavani a kliknéte na [Add Now] .

Je mozné pfipojit vice tiskaren; pokud vyhledavani neni Uspésné,
kliknéte na [Connect with device CN code] nebo [Connect with

APP] .

pfipojit.

@ Pokud vyhledavani selze, zadejte CN kdd zafizeni, které chcete

Cestu k CN kddu najdete: [Settings — Cloud Platform — Device
Information — CN Code] p¥imo na tiskarné.,

My Printers A

Anycubic Photon Mono X 6K

Add Printer X

My Printers A

Anycubic Photon Mono X 6K

Add Now
Enter Device CN

1 2 3 4

Other connection methods [ =«

nnect with device CN code B 0 Connect with App I

Connect with device CN code

1. Enter the settings menu on your printer
2. Click the cloud button
3. Click more information button

4. Enter the 16 digit Device CN number you see on the printer

5 6 |7 [B 9 0 1

i Poznamka:
: Softwarové rozhrani podléhd nejnovéjsi verzi.

............ A




Popis dalSich funkci

Kompenzace vibraci:

Pro dosazeni lepsSich vysledku tisku se doporucuje provést kontrolu kompenzace vibraci po vice nez 300 hodinach tisku nebo po
premisténi stroje.

Tato funkce pomaha snizit vyskyt pruhovani pfi vysokorychlostnim tisku.

Pravidelné kontroly kompenzace vibraci pomahaji udrzovat stabilitu a pfesnost tiskarny, a tim zlepsuji kvalitu tisku.

Stisknéte ,Tools“ — ,Calibration” — ,Vibration Compensation® a vy¢kejte, az tiskarna dokonci kalibraci.
Béhem kalibracniho procesu se tiskarny nedotykejte.

Detekce dojeti filamentu:

Tato funkce je ur€ena k tomu, aby zabranila chybam tisku v pfipadé, Ze béhem tisku dojde filament.

Upozorni uzivatele, aby filament pfed pokracovanim v tisku vymeénil, ¢imz se u¢inné predejde znehodnoceni vytisku z ddvodu
nedostatku materialu.

Obnoveni po vypadku napdjeni:

PFi tisku s vyuzitim drzaku filamentu v pfipadé nahlého vypadku proudu nebo nechténého vypnuti tiskarny tato funkce nevyzaduje
z&dné rucni nastaveni.

Staci znovu pfipojit napajeni, zapnout tiskarnu a mazete pokracovat v tisku.

13



Vyrovnani - Leveling

Stisknéte ,Tools" — ,Calibration — ,Auto Level“. Pockejte, az stroj dokon¢i proces
vyrovnani..

Auto-Leve . | Auto-Level
Input Shaping > Input Shaping { Auto-Level Input Shaping

Auto-Level

PID Calibration ‘ e PID Calibration PID Calibration

L 2 L Calibrate All

Cancel

| Auto-Level N | Auto-Level

Auto-Level > ® - n DA Lav D Preheating

® wiping Nozzle v g Wiping Nozzle
" D Calibration
-—p

Probing Hotbed
Calibrate All

Poznamka:
Pfed vyrovnanim zkontrolujte, zda je nainstalovana magneticka pruzinova deska z PEi.
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Upozornéni

1. 3D tiskarna Anycubic vytvaFi vysoké teploty. NEVKLADEJTE ruce dovnitf tiskarny béhem provozu. Kontakt s vytladovanym materialem mize zptisobit
popaleniny.

2. Pfi obsluze produktu pouZzivejte rukavice odoIné vuci vysokym teplotam.

3. Toto zafizeni neni vhodné pro pouziti v prostfedi, kde by se mohly nachazet déti.

4. Jmenovitd hodnota pojistky pro tiskarnu je 250 V 10 A. Nikdy nenahrazujte pojistku pojistkou s vy$$im proudem, jinak muZze dojit k pozaru.

5. Zasuvka musi byt snadno pfistupna.

Pokud vySe uvedené problémy nelze vyfesit, obratte se prosim na nas poprodejni servisni systém. Nasi technici vam odpovi e-mailem do jednoho
pracovniho dne.

https://support.anycubic.com/

Rychlé tipy (Warm tips):

Vypliite informace podle sériového &isla odpovidajiciho modelu. Polozky oznacené Eervené jsou povinné.
Pokud je objednavka Uspésna, brzy obdrzite odpovéd z poprodejniho systému do své e-mailové schranky.
Pokud byla objednavka uspésné odeslana, ale e-mail nepfijde, zkontrolujte slozku spamu.

Pokud se vytvoreni objednavky nezdafi, vénujte pozornost vyskakovacimu upozornéni na webové strance.
(QR kod odkazuje na oficialni podporu Anycubic)
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Doporuceni pro udrzbu Kobry S1 + ACE Pro

https://www.youtube.com/watch?v=K6tdYtwVDas&t=4s

1. Sroubova tyé osy Z

1) Pozadi problému

Pokud béhem pouZzivani stroje Kobra S1 slySite abnormalni zvuky pfi pohybu Sroubové ty¢e osy Z,
mUzZe se jednat o problém s Udrzbou.

Pokud je skutecna rychlost tisku vaseho zafizeni vy$Si nez 350 mm za sekundu, je to normalni. Je to
zpusobeno zvukem tfeni kovu zplsobenym vysokorychlostnim tiskem zafizeni.

Protoze typ zvuku nelze kvantifikovat, pouziva se zde rychlost tisku pouze jako referenéni hodnota.

2) Jak posoudit, zda je nutna udrzba

Obecné feceno, Sroubova ty¢ osy Z by méla byt pravidelné udrzovana pfiblizné kazdé 3 mésice, jinak
pfi pohybu osy Z uslysite abnormalni hluk nebo zvuk, coz je také znamkou toho, ze Sroubova ty€ osy Z
potfebuje udrzbu.

3) Jak udrzovat Sroubovou ty¢ osy Z
Poznamka: SnaZte se co nejvice nepouzivat mazaci olej, protoze mazaci olej bude stékat po Sroubové
tyci.

Krok 1: Vycistéte Sroubovou tyc¢
K gisténi Sroubové tyCe osy Z pouzijte hadfik bez prachu, abyste zajistili, ze jeji povrch bude hladky a

bez prachu a necistot.

Krok 2: Vynulovani osy Z
Zapnéte napajeni, v hlavni nabidce vyberte ,,Nastroje“, kliknéte na ,,Pfesun® a kliknutim na ,VSechny

nuly“ nebo ,,Z nuly”“ vynulujte osu Z.

Control Calibration



https://www.youtube.com/watch?v=K6tdYtwVDas&t=4s

Krok 3: Namazte vodici Sroub
Kliknutim na ,,Z Zero“ zvednéte tiskovou ploSinu do nejvyssi polohy a naneste malé mnozstvi maziva
na povrch vodiciho Sroubu osy Z ve sméru vysky. Kliknutim na ,,Z+“ se pfesunete dold a pomoci

Krok 4: Test
Po promazani lze provést nékolik zkuSebnich vytisk(, aby se ovéfilo, Ze se osa Z pohybuje hladce a zZe
nedochdzi k zadnému abnormalnimu hluku.

2. Linearnityce osy Y

1) Pozadi problému

Osa Y tiskarny Kobra S1 je podeprena a vedena systémem linearnich tyci, coz zajistuje plynuly pohyb
a presné polohovani. Systém optické osy obvykle zahrnuje linearni tyCe a linearni lozisko a pohyb
sestavy osy Y je dosazen posuvem linearniho loziska na linearnich ty¢ich. Na linearnich tycich nebo
linearnim lozisku mohou byt pfipevnény extrudované materialy nebo cizi predmeéty, které ovliviuji
kvalitu tisku.

& Tl 10O AR T
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2) Jak zjistit, zda je nutna udrzba

Doporucuje se kontrolovat linearni tye osy Y jednou meésic¢né, aby se zajistilo, Ze jsou Cisté a bez
cizich pfedmétd. To pomaha udrzovat normalni provoz linearnich ty¢i a zajistuje stabilitu a pfesnost
stroje.

3) Jak udrzovat linearni tyCe osy Y

Krok 1: Zkontrolujte linearni tyce osy Y

Vypnéte stroj a odpojte napajeni. Pomoci bezprasného hadfiku nebo mékkého kartace zkontrolujte,
zda se na povrchu linearnich ty&i nenachazi prach, necistoty nebo jiné cizi predméty. Pokud ano,
opatrné je odstrante. Zkontrolujte, zda je draha linearnich ty¢i hladka, bez zasekavani nebo odporu.
Jemné ruéné pohybujte osou Y a sledujte pohyb linearnich tyci.

Krok 2: Vycistéte linearni tyce

Pokud zjistite, Ze na linearnich tycich je hodné prachu nebo necistot, mlzete provést nasledujici kroky
cisténi:

Pomoci vzduchové pistole nebo ofukovace jemné odfouknéte prach z povrchu vodici listy. Pokud
pouzivate vzduchovou pistoli, staci kliknout na rukojet a davejte pozor, abyste nefoukali pfili§ mnoho
vzduchu, aby se prach nedostal do jinych sou¢asti nebo neposkodil jiné elektronické soudastky.

Krok 3: Promazte vodici liStu
Naneste malé mnozstvi maziva na povrch jadra linearnich ty¢i osy Y. Poté jemné pohybujte sestavou
osy Y. Rovhomeérné ho rozlozte na linearni tyCe.

Krok 4: Test

Po dokonceni udrzby jemné rukou zatlacte a vytahnéte modul tiskové hlavy, abyste zkontrolovali, zda
nedoslo k zaseknuti nebo chvéni.

Znovu pfipojte napdajeni a zapnéte zafizeni. Provedte zkuSebni tisk a ovérte, zda je pohyb osy Y plynuly,
bez abnormalniho odporu nebo Sumu. Ujistéte se, Ze opticka osa je Cista a funguje spravné.

3. Linearnityée v ose X

Jak udrzovat linearni tyce osy Y

Pokud jsou linearni tyCe sestavy osy X znecisténé, mulzete k otfeni linearnich ty¢i pouzit hadfik bez
prachu s trochou alkoholu, abyste zajistili, Zze jejich povrch bude hladky a bez prachu nebo necistot.

z -1-_’__ - = I

1 L
e ——

Sestava osy X se sklada z optické osy a pouzdra z grafenu, pficemz samotny grafen ma mazaci
ucinek.Optickou osu osy X proto nelze mazat.



4. kamera ( pro tiskarnu Kobra X)

Doporuceni pro udrzbu

Cisténi objektivu kamery, pokud je video rozmazané nebo viditelné znedisténé

Jak udrzovat

Pomoci hadfiku, ktery nepousti vlakna, a trochy isopropylalkoholu nebo vatového tamponu jemné

ocCistéte fotoaparat.

5. Sestava rezacky

Doporuceni pro udrzbu

Po vytisténi 3-5 roli spotfebniho materialu se doporucuje zkontrolovat fezacku.

Jak udrzovat

Pomociimbusového klice S2.0 demontujte sestavu fezacky a zkontrolujte, zda neni opotfebovana.
Pokud ano, v&as ji vyménite.

6. Hotend

Jak udrzovat

Pokud zjistite nedostatecné vytlacovani trysky z horké koncovky nebo znecistény povrch trysky,
odstrante silikonovy kryt trysky a trysku zahrejte na 200 °C.

Poté si nasadte izola¢ni rukavice a oCistéte povrch trysky kapesniky, ru¢niky nebo pinzetou. Zahtejte
trysku na 230 stupnu Celsia.

a pomoci ocelové jehly odstrante veSkeré zbyvajici necistoty ze spotfebniho materialu v horkém konci
a trysce.




7. Silikonové pouzdro

Jak udrzovat

Zkontrolujte, zda neni silikonovy ochranny kryt na povrchu horkého konce opotfebovany nebo zda se
na ném nenahromadily zbytky spotfebniho materialu.

V tomto pfipadeé je tfeba odstranit opotfebovany silikonovy kryt a nahradit jej novym.

8. Ventilator

Doporuceni pro udrzbu

Ventilatory hot-endu, ventilatory pfedniho krytu a pomocné ventilatory by mély byt pravidelné
kontrolovany, zda se v nich nenahromadi prach a necistoty.

Jak udrzovat

K ¢isténi mlzete pouzit nadoby se stlacenym vzduchem/fukovace, vatové tyc¢inky, vysavace a dalsi
nastroje. K ¢isténi ¢epeli pouzijte kartac¢ a vatovy tampon. Odolné skvrny lze otfit isopropylalkoholem.
Pokud je prach silné zapraseny, vyjméte ventilator a dlkladné jej vycCistéte.

9. Spring Steel
Doporuceni pro udrzbu
Pravidelna kontrola a Cisténi
Jak udrzovat

Zkontrolujte, zda na pruzinové oceli nezlstaly néjaké skvrny, ocistéte ji alkoholem nebo Gisticim
prostfedkem a nedotykejte se pruzinové oceli ¢asto rukama, jinak na ni zastanou olejové skvrny.



Kobra S1 - Navod k ¢isténi ucpaného hotendu

Zablokovani hotendu je béZznym problémem v tisku a existuje mnoho dtvod( pro jeho vyskyt,
napfiklad: poSkozeni trysky, které vede k nemoznosti normalniho vytlacovani filament(; teplota na
hotendu neni dostate¢né vysoka, aby zajistila rychlé roztaveni filamentu béhem vytlacdovani.
Pouzivejte filamenty s Casticemi, jako jsou uhlikova vlakna nebo svételné materialy. Hlavnimi projevy
zablokovani hotendu jsou nedostatecné vytlacovani nebo zadné filamenty z trysky.

1. Nastroje:
e Imbusovy kli¢ S1,5
e Tepelnéizolacnirukavice
o Klesteé
e Prlchozijehla
e Vlakna

2. Bezpecnostni opatreni:

Upozorfiujeme, ze nékteré operace s tryskami uvedené v této pfiru¢ce nesou urdita rizika. Pri
provadéni téchto operaci prosim dodrzujte veSkera nezbytna ochranna opatreni. U nékterych z téchto
operaci je nutné tiskarnu vypnout a pockat, az tryska zcela vychladne.

3. Postup obsluhy:

Tato pfirucka nabizi nékolik metod Cisténi trysky. V zavislosti na zavaznosti ucpani je mozna budete
muset pouzit nékolikrat, dokud nenajdete vhodnou metodu. Trysku prosim vycistéte podle
nasledujicich krok:

Krok 1: Ruéni vytlaéeni filamentu

Nejprve zvyste teplotu tiskové hlavy mirné nad pozadovanou teplotu filamentu a poté nechte extruder
vytlacgit filament. Nastavte teplotu tiskové hlavy na 250 °C (napfiklad PLA) a poté kliknéte na tlacitko
»Extrudovat“ na obrazovce, abyste zkontrolovali, zda lze ucpany material v trysce vytlacit.

Control Calibration Move
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Krok 2: Vycistéte hotend

Pokud to nefunguje, sejmeéte kryt tiskové hlavy, zatahnéte za pojistku, ktera upevnuje hot-end,
nasadte si zaruvzdorné rukavice nebo pouzijte klesté k vyjmuti a upevnéni hot-endu. Poté vezméte
¢ast filamentu a vlozte ji do hrdla. Vytlaéte blokovany material. Lze jej vytlacit nékolikrat, aby se
zajistilo dikladné vycisténi blokovaciho materidlu v trysce. Pokud nelze ucpani vytlacit ani s
filamentem, pouzijte dlouhy imbusovy kli¢ S1,5 k zasunuti do hrdla a ru¢né vytlaéte ucpaniv hot-
endu.

Poznambka: Teplota trysky mize dosahnout az 250 stupriti. Nedotykejte se trysky pfimo rukama.
Pouzivejte prosim zaruvzdorné rukavice nebo k upevnéni hotendu pouzijte klesté.

‘ ) — - - - —

Krok 3: Vycistéte jehlou
Po vySe uvedeném &isténi zasunte jehlu do trysky, abyste vy¢istili vldkna v trysce, a zkontrolujte, zda
bylo ucpani uvnitf trysky zcela odstranéno.



4. Zkontrolujte trysku:

Prestoze vySe uvedena metoda dokaze odstranit 99 % ucpani, v nékterych pfipadech mohla byt tryska
poskozena. Vyménte rychloupinaci trysku za novou a zkontrolujte, zda tiskarna mize normalné
tisknout.

Poznambka: Tryska o primeéru 0,2 milimetru se hlfe Cisti a mlzZe vyzadovat nékolik vySe uvedenych
krok(i. Cim vétsije préimér trysky, tim vice ¢4stic propusti a tim mensi je pravdépodobnost jejiho
ucpani.

Doporuceni udrzby ACE Pro

Tipy :

Aby byla zajiSténa stabilita procesu podavani a plynuly chod funkce automatického prepinani
spotfebniho materialu, vyZzaduje ACE Pro pravidelnou udrzbu a kontrolu. Zde je nékolik navrha, které
vam pomohou udrZet zafizeni v optimalnim provoznim stavu: Pfed provadénim udrzby stroje vypnéte
napajeni ACE Pro a odpojte napajeci kabel, aby byl zajis§tén bezpecny provoz.

1. ACE Pro teflonova trubice (PTFE trubice):

Vezméte prosim na védomi, Ze v disledku tfeni spotiebniho materialu existuje riziko opotfebeni
materialoveé trubice. DoporuCujeme pravidelné kontrolovat, zda neni teflonova trubice ACE (PTFE
trubice) opotfebovanag, a v€as ji vyménit. Pokud opotifebovana teflonova trubice ACE Pro (PTFE

trubice) neni véas vyménéna, muze dojit k selhani podavani nebo ucpani.



(1). Zivotnost a vyména teflonové trubice ACE Pro (PTFE trubice):

Za bézného pouzivani doporucujeme vymeénovat PTFE trubici kazdé dva mésice, aby bylo zajisténo
plynulé podavani a vyjimani filamentl v riznych scénafich pouziti. Pokud pouzivate vysoce abrazivni
filamenty, napfiklad ty s obsahem vlaken, doporucuje se ji kontrolovat jednou meésicné a v pfipadé
viditelného opotrebeni ji v€as vymeénit, aby se zabranilo Spatnému podavani, které by ovlivnilo tiskovy
efekt nebo zpUsobilo jiné poruchy.

(2).Vymeéna teflonové trubice ACE Pro (PTFE trubice)
1) Vytahnéte teflonovou trubici a odstrante modrou pneumatickou svorku.

2) Stisknéte rukou ¢ernou lisovaci hlavu a silou vytahnéte teflonovou trubici (PTFE trubici). Stejny
statni tfi trubice.

i

postup opakujte pro o

Zpusob instalace:
1) VloZte novou PTEF trubici do vyrovnavaciho mechanismu. Pokud ji lze normalné zasunout do
vyrovnavaciho mechanismu, je trubice PTEF nainstalovana na misté.
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2) Po instalaci trubice PTEF ji pfetahnéte a nainstalujte modrou pneumatickou svorku.

(3). Casti teflonové trubice ACE Pro (PTFE trubice), které se mohou opotfebovat
1. Zkontrolujte opotfebeni vnitrni teflonové trubice.

v




2. Zkontrolujte opotfebeni vngjsi teflonové trubice u mechanismu tlumice.

e

2. Opotrebeni podavaciho kanalu Ace Pro

Pokud je podavaci otvor silné opotfebovany, mtze to zplsobit problémy s podavanim a zasekavanim
materialu. Pokud néjaké zjistite, kontaktujte prosim v€as prodejnu, abyste si mohli zakoupit nahradni
dil.

Jak vymeénit podavaci kanal:
1) Pomociimbusového klice S2,5 odSroubujte dva Srouby, které upevnuji kryt.




2) Odstrante opotfebovany podavaci kanal, vénujte pozornost teflonové trubici podavaciho kanalu.

3) Nainstalujte sestavu podavaciho kanalu na vicebarevny kryt.

Sestava podavaciho kanalu nesmi byt vySe nez povrch vicebarevného krytu.
s —

3. Kontrola kabelu a detekéni desky napajeni ACE Pro

(1) Zkontrolujte, zda béhem podavani blika LED kontrolka. Pokud blika, m(ze byt na soucéastce
detekce podavani prach, ktery je tfreba otfit Cistym hadfikem.




(2) Fotoelektricky spinac je také tfeba ocistit od necistot, aby se neovlivnil chod hnaciho kola.

(3) Zkontrolujte, zda nejsou kabely na desce plosSnych spojl poSkozené nebo zda nejsou spravné
pfipojeny.
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(4) Zkontrolujte, zda neni otoCny dil detekéni desky podavani poSkozeny nebo ohnuty. Pokud je
poskozeny, ovlivni to podavani.

e 0
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4. Zkontrolujte sestavu ACE valce

(1) Pravidelné kontrolujte sestavu valeckd, ktera drzi spotfebni material, zda se otaci plynule a

zda nedochazi k zasekavani.

e T o . —

Postup demontaze: Pokud se pfi demontazi zjisti, ze loziskova ty¢ a kuli¢kové lozisko jsou zrezivélé

nebo se nemohou otacet, namazte je mazacim olejem.




Poznamka: B€hem demontaze se vyhnéte ztraté lozisek na obou stranach.




5. Kontrola mechanismu narazniku

(1) Pomoci imbusového klice S2,5 odstrante dva Srouby, které upevnuji kryt mechanismu narazniku.

(3) Pomoci imbusového klice S2.0 demontujte mechanismus tlumicCe, poté sejméte zadni kryt a Cerné
rozhrani mechanismu tlumice a zkontrolujte, zda neni pruzina deformovana a zda je odskok normalni.
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Mirné abnormalni zvuky béhem provozu vyrovnavaciho
mechanismu ACE Pro (Priivodce udrzbou)

1. Zkontrolujte, zda neni mechanismus vyrovnavaci paméti ACE Pro nainstalovan nespravné.
Zkontrolujte, zda neni mechanismus narazniku nainstalovan nespravné, jak je znazornéno na obrazku.

Pokud je mechanismus vyrovnavaci pameéti nainstalovan nespravné, nainstalujte jej znovu podle
nasledujicich krokd.
1. Poté pomociimbusového klice S2,5 odSroubujte dva Srouby, které upevnuiji kryt naraznikového

mechanismu.




2. Nakonec srovnejte vSechny Ctyfi naraznikové mechanismy a znovu je nainstalujte na misto.

3. Zkontrolujte, zda mechanismus narazniku bézi hladce.
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4. Pokud se béhem provozu stale objevuje mirny rusivy hluk, naneste na povrch tlumice trochu maziva

pro zvyseni plynulosti chodu.

Poznamka

Pro uplné vysunuti filamentu se nesmi nikdy pouzivat hruba sila a filament vytrhnout rukou, ale pouze
funkce ,,Retract”. Vytrzeni filamentu silou vede k poskozeni tiskové hlavy a zaniku zaruky.





