
A termék fényképe kizárólag referenciaként szolgál. Kérjük, ismerkedjen meg a valós termékkel.

Használati Útmutató 



Kedves Vásárló,

Köszönjük, hogy a termékeinket választotta. 
Lehet, hogy már ismeri a 3D nyomtatás technológiáját, vagy korábban már vásárolt nyomtatókat, de to-
vábbra is javasoljuk, hogy figyelmesen olvassa el ezt az útmutatót. Az ebben az útmutatóban található te-
lepítési technikák és óvintézkedések segíthetnek elkerülni a felesleges sérüléseket vagy frusztrációt.

Bármilyen kérdés esetén kérjük, látogasson el a https://support.anycubic.com/ weboldalra
. A weboldalon további információkat találhat, például szoftverekről, filmek-
ről és modellekről.

Minden jog fenntartva. 

Segítségközpont Műszaki támogatási központ 

Szerzői jog védi: "Shenzhen Anycubic Technology Co., Kft.", 

ANYCUBIC Csapat 



Termék áttekintése 

Cső 
filamenttel

Nyomtató 
fej 

Vezetőcsavar 

X tengely motor 

Építési 
platform 

X tengely 
szíjfeszítő 

Filamenttartó Érintő-
képernyő 

Y tengely motorZ tengely motor Y tengely feszítő Kamerák és egyéb perifériák.

Filament kifutás 
érzékelő 



A csomag tartalma 

Műszaki specifikáció 
Nyomtatás 
Technológia: FDM (Fused Deposition Modeling)
Nyomtatási méret: 220 mm (hossz) x 220 mm (
szélesség) x 250 mm (magasság) Réteg
vastagság: 0,05 - 0,3 mm Pozicionálási
pontosság: X/Y/Z 0,0125 / 0,0725 / 0,0025
mm Extruder Mennyiség: Egyszeres 
Fúvóka átmérő: 0,4 mm 

Támogatott anyagok: PLA/T PU/PETG/ABS stb. 

Hőmérséklet 
Környezeti hőmérséklet: 8 °C - 40 °C 
A nyomtatófej munkahőmérséklete: Max. 260 °C 
A nyomtatóasztal munkahőmérséklete: Max. 110 °C 

Szoftver 
Vágószoftver:
AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura
Szoftver bemeneti formátumai: .STL/.OBJ 
Szoftver kimeneti formátuma: GCode 
Csatlakozási lehetőségek: U-DISK, AC Cloud 

Elektromos 
Bemeneti teljesítmény: 110 V / 220 VAC, 50/60 Hz 
Névleges teljesítmény: 400 W 

Fizikai méretek 
Nyomtató méretei: 463 mm (hosszúság)
x 435 mm (szélesség) x 486 mm (ma-
gasság). Nettó súly: --6,4 kg 

Kenőanyag 

U-DISK
(1 db)

Tartalék fúvóka, tápkábelKábel rögzítő klipsKulcsok
Fúvókák 

tisztító eszköze 
Filament

( 4 db ) ( 2 db ) ( 1 db ) 

( 4 db ) ( 1 db ) ( 1 db ) ( 3 db ) ( 1 készlet ) 

Kenőanyag 

Nem ehető 

Kínában készült 



A gép összeszerelése 

Szereld fel a keretet 
Húzd meg a szalagot felfelé, hogy emeld az X tengelyt. 

Pas

Hát Hát 



Szereld fel a keretet 

PEI lemez 

Figyelem: A PEI lemezt telepíteni kell. 

M5 * 45 ( 4 db ) 

M5 * 45 ( 4 db ) 



Szerelje fel a nyomtatófejet. 

Elöl 

Hát 

M3 * 6 ( 4 db ) 

Én 

Én 

M3 * 6 ( 4 db ) : 

Húzza meg. 



Szerelje fel a kijelzőt. 

Helyezze be az FPC-t a portba, miközben meg-
nyomja a bilincset, ahogy a rajzon látható.

Rögzítse a kijelzőt csavarokkal.

M5 * 6 ( 2 db ) 

M5 * 14 ( 1 db ) 

M5 * 14 ( 1 db ) 

M5 * 6 ( 2 db ) 



Telepítse a filament kifutási érzékelőt. 

Filamentcső 
1. lépés: A csavarok segítségével 
rögzítse a filament kifutás érzéke-
lőt a diagramon jelzett helyen. 

2. lépés: Helyezze be a fűrészcsövet
a diagramon jelzett irányba.



Filament beszerelése. 



Kábelezés. 

X tengely végkapcsoló. 

X tengely motor 

Z tengely motor. 

Nyomtatófej. 

Filament kifutási érzékelő. E tengely motor. 

Kínában készült 



Kábelezés. 
1. lépés: Rögzítse a kábeleket és a fűtőcsövet a megje-
lölt helyen a rögzítőbilincs segítségével.

2. lépés: Rögzítse a kábeleket a megjelölt helyen 
kábeltartókkal.



Használat előtt ellenőrizze. 
1. A szíjtárcsa rugalmasságának beállítása.
Ellenőrizze, hogy a nyomtatófej rezeg-e. Ha igen, állítsa be a nyomtatófej alatt található hatszögletű
szigetelőoszlopot, amíg simán és rezgésmentesen mozog. 

Nyomtatófej. 

Platform. 

Ellenőrizze, hogy a nyomtatóasztal rezeg-e. Ha igen, állítsa be a nyomtatóágy alatt található 
hatszögletű szigetelőoszlopot, amíg simán és rezgésmentesen mozog. 

Hasonlóképpen a kerékpályákat is lehet állítani a kapu keretének mindkét oldalán.



2. Szíjak 
A nyomtatófejet és a nyomtatási platformot kézzel kell elmozdítani. Ha az elmozdítás során nehézségek
vagy szokatlan hangok lépnek fel, a feszítőt kell beállítani, hogy a nyomtatófej vagy a platform simán 
mozgatható legyen. 

X tengely feszítő 

Y tengely feszítő 

2. Csatlakozás az áramforráshoz 
Csatlakoztassa a nyomtatót a tápegységhez a tápkábellel, majd kapcsolja be a nyomtatót. 

Nyomtatófej kábel 

Tápkábel 

Lazítsa meg Húzd meg 

Figyelem: A tápkábel csatlakoztatásakor kerülni kell a nyomtatófej
kábelével való keresztbe húzást, hogy elkerüljük a zavarokat.

én
 



Bekapcsolási útmutató 
Nyelv Helyszín Hálózat 

Fájl 

Felhő 

Helyezze be az U-Disket Filament betöltése 
Automatikus 
szintbeállítás Önteszt 

Figyelem: A jelenlegi felület kizárólag referenciaként szolgál. A funkciók folyamatos frissítése miatt a legújabb UI firmware-nek meg-
felelően változni fog, amelyet a hivatalos weboldalon tesznek közzé.

A konfiguráció befejezése 
Kezdje el az 
irányító útmutatót 

Hibahatár 
a rezgésekkel kapcsolatban Nyomtassa ki az objektumot 

Nyelv Terület 

Globális 

Angol 

Következő 

Kína 

Következő 

60/60 °C 190 / 200 °C 

Helyezze be az U - Disket Önteszt 

Hálózat 

Elérhető WiFi 

Anycubic Iroda 

190/200 °C 

Felhő 
Indítási Útmutató 

A Szabadságért, Hogy Készíthessünk 

Anycubic - Iroda ... > 

Nincs csatlakoztatva 

Bluetooth név: Anycubic - iroda 

APP telepítése 

Szkennelje be és telepítse az Anycubic APP-t, 

kezdje el az egykattintásos nyomtatást, és ellenőrizze 

a nyomtatási állapotot bárhol. 

Fiók összekapcsolása 

Nyissa meg az alkalmazást, és szkennelje be a kódot 

a nyomtató összekapcsolásához. 

Kihagyás Következő Hálózat visszaállítása További információk 

Automatikus szintezés 

1. lépés 

X tengely észlelése 
2. lépés 

Előmelegítés 

2. lépés 2. lépés 

Y tengely észlelése Fúvóka tisztítása 

3. lépés 
Helyezze be az U-Disket a di-

agram szerint 
Z tengely észlelése 

3. lépés 

Érzékelés 

Kihagyás Következő Befejezés 

Élvezze a 3D nyomtatást! 

Filament betöltése Rezgéskompenzáció 

Befejezés 

Helyezze be a filamentet a nyomtató-
fejbe a diagram szerint, amíg a fila-

ment ki nem extrudálódik. 

Kihagyás Következő 

A rezonancia észlelése alatt ne 
érintse meg a nyomtatót. 

Befejezés 

Igen 

NEM 

190 / 200 °C 

Nyomtatni a modellt? 

Igen 

NEM 



Szintezés 
Kérjük, nyomja meg az "Eszközök" - "Irányítás" - "Automatikus szintezés" lehetőséget. Várjon, amíg az eszköz 
befejezi a szintezési folyamatot.

Figyelem:
1) A szintezés előtt ellenőrizze, hogy a PEI lemez telepítve van-e. 
2) A szintező érzékelő csak fém felületű platformok esetén használható. Ha a nyomtatóplatformot önállóan cseréli, válasszon
fém felületű platformot az automatikus szintezési funkció normális használatának biztosítása érdekében.

3) Ez a PEI lemez mindkét oldalán használható nyomtatásra, de be kell tartani a következő szabályokat: Ha az ágyat az A ol-
dalon szintezték, akkor az A oldalon is kell nyomtatni. Ha átvált a B oldalra, újra kell szinteznie az ágyat.

545 60/60 °C 190/200 °C 

Automatikus - Szintezés 

Modul Kalibrálás 

Irányítás 

Rezges Kompenzáció 

Irányítás 

Biztos benne, hogy meg szeretné mérni a 

forró ágyat? 

Mégse Megerősít 

190/200 °C 60/60 °C 190/200 °C 190/200 °C 

Automatikus - Szintezés Automatikus - Szintezés Automatikus - Szintezés 

1. lépés 

Előmelegítés 

1. lépés 

Előmelegítés 
1. lépés 

Előmelegítés 

2. lépés 2. lépés 2. lépés 

Fúvóka tisztítása Fúvóka tisztítása Fúvóka tisztítása 

3. lépés 

Érzékelés 

3. lépés 

Érzékelés 

3. lépés 

Érzékelés 

Befejezés Befejezés Befejezés 

Eszközök Eszközök 



Filament betöltése 
1. Helyezze a filamentet a spool tartójába.
2. Helyezze a filamentet az extruderbe, amíg ellenállást nem érez. Ekkor nyomja meg és tartsa lenyomva
az extruder tetején található gombot. 
3. Nyomja meg a "Tools" - "Filament" - "PLA/ABS" gombot. Várjon, amíg a fúvóka eléri a beállított hőmérsékletet.
Nyomja meg az "Extrude" gombot, és várjon, amíg a filament ki nem jön a fúvókából. Az adagolás leállítása
után tisztítsa meg a fúvókát.

Figyelem: Az extruderbe való fila-
ment behelyezése előtt ki kell 
egyenesíteni a végét.

60/60 °C 

Extrudálási hőmérséklet 

Extrudálás Visszahúzás 

Eszközök 



Nyomtatás megkezdése 
1) Válassza ki a modellt a helyi lemezről vagy U-DISK-ről, és kezdje el a nyomtatást.
*Ajánljuk, hogy az első nyomtatáshoz használjon egyet a gyárilag betöltött fájlok közül.

Válassza ki a modellt a helyi me-
móriából vagy U-DISK-ről. 

Figyelem: A nyomtatási folyamat megkezdése után figyelni kell az első réteg állapotára. Ha az 1. és 2. helyzet előfordul az első rétegen, az azt jelenti, hogy a Z eltolás értéke nem 
megfelelő. A Z-offset értéke a nyomtatási folyamat során állítható, hogy szabályozza a nyomtatófej és a nyomtatási platform közötti távolságot.

filament fúvóka 

nyomtatási platform 

(túl magas) (túl alacsony)(túl magas) (túl alacsony) (tökéletes)

Kérjük, nyomja meg a "Print" gombot Nyomtatás folyamatban 

190/200 °C 

Nyomtatás 

Nyomtatás 

190/200 °C 

Helyi 

Tárhely 

Sötét téma tervezve ... 

Sötét téma tervezve .. 

190/200 °C 

Blanted - Hős 
Blanted - Hős 

2 óra 2 perc I Fúvóka Hőmérséklet 

Forróágy Hőmérséklet 
Feladatkezelő Alkalmazás Tervezése 

Nyomtatási Idő 2 óra 30 perc 

Blanted - Hős 

Blanted - Hős 

Nyomtatás 

Filament 

Másolás Helyi Tárolásba 

Nyomtatás 

Nyomtatás 

Standard Z + Z Eltolás 

Mégse Megerősít 



Más Funkciók Leírásai 
A rezgésekkel kapcsolatos hibahatár: Ajánlott rezonancia-észlelést végezni, ha a nyomtatási idő meghaladja a 300
órát, vagy ha az eszközt áthelyezik a jobb nyomtatási eredmények érdekében. A rezonancia-észlelés segít azonosí-
tani azokat a problémákat, amelyek rezonanccal vagy vibrációval kapcsolatosak, és lehetővé teszi a megfelelő in-
tézkedések megtételét a hatásuk enyhítése érdekében. A rendszeres rezonancia-észlelés segít fenntartani 
a nyomtató stabilitását és pontosságát, javítva a nyomtatás minőségét.
Kérjük, nyomja meg az "Eszközök" - "Irányítás" - "Rezonancia észlelése" lehetőséget, és várjon, amíg az eszköz befejezi a kalibrálást. Kérjük, ne 
tapogassa az eszközt a kalibrálás folyamata alatt. 

Filament kifogyásának észlelése: Ez a funkció a nyomtatási hibák megelőzésére szolgál, amikor a filament a nyom-
tatás során elfogy. Figyelmezteti a felhasználót a filament cseréjének szükségességére a nyomtatás folyta-
tása előtt, hatékonyan megelőzve a nyomtatások pazarlását a filament hiánya miatt. 
Figyelem: A filament kifogyása után el kell távolítani a megmaradt filamentet a csőből, majd új filamentet kell behelyezni. 

Visszahúzási utasítások:Nyomja meg a "Tools" - "Filament" - "PLA/ ABS" gombot. Várjon ,  amíg a fúvóka eléri a beállított
temperatúrát. Nyomja meg a "Retract" gombot, és várjon, amíg a filament anyag kiemelkedik, vagy húzza ki a filamentet 
közvetlenül, a felette lévő extruder gomb megnyomásával.

Extrudálási hőmérséklet 

190 / 200 - °C 

Extrudálás Visszahúzás 



Karbantartási ajánlások 
Z tengely vezetőcsavarok 
*A Z tengely húzócsavarja rendszeres kenést igényel, mivel a megfelelő kenés biztosítja a sima mozgást. Ajánlott
háromhavonta karbantartást végezni.
A Z-tengely vonószárait megelőzően alaposan meg kell tisztítani, eltávolítva a port és a műanyag részecskéket. Ezután a tengely moz-
gásának vezérlőelemeit használva mozgassa a nyomtatófejet magasabb pozícióba. Vékony réteg zsírt kell felvinni a Z-tengely vonószárait,
majd állítsa vissza a nyomtatót. A mozgási folyamatot többször meg lehet ismételni, hogy biztosítsa, hogy a zsír egyenletesen eloszlik a
Z-tengely vonószárait. A folyamat végén tisztítsa meg a felesleges zsírt, amely a vonószárok anyái körül felhalmozódhatott. 

Kettős fém tengelyek X/Y 
*A kettős fém tengelyek X/Y rendszeres kenést igényelnek , mivel a megfelelő kenés biztosítja a sima mozgást.
Havonta ajánlott a karbantartás.
A kettős fém tengelyek X/Y kenése előtt alaposan meg kell tisztítani őket, eltávolítva a port és a műanyag részecskéket. Ezután vékony réteg
kenőanyagot kell felvinni a kettős fém tengelyek X/Y-ra, majd a nyomtatót alaphelyzetbe kell állítani. A mozgási folyamatot többször 
meg lehet ismételni, hogy biztosítsuk a kenőanyag egyenletes eloszlását a kettős fém tengelyeken X/Y. 

*Olvasd be a QR-kódot, hogy további információkat kapj a karbantartásról.



Hibaelhárítási útmutató 
Ha szintbeállítási anomália lép fel, hajtsd végre az alábbi lépéseket,
hogy ellenőrizd:

1) A tápellátás kikapcsolása után ellenőrizd a szintbeállító modul kábelezését, hogy megbizonyosodj arról
, hogy helyesen van csatlakoztatva. Ezután indítsd újra az eszközt.
2) Nyomd meg az [Eszközök]-[Irányítás]-[Modul kalibrálása]-[Pozíció kalibrálása] gombokat. Használj az [X Move] és [Y Move] opci-
ókat a képernyőn, hogy a fúvókát a kalibráló modul középpontjába mozdítsd. A befejezés után kattints a [Mentés] gombra. 
Ezután ismételje meg a szintezési műveletet.

Fúvóka 

Kalibráló modul 

A bemutatott fúvóka a nyomtatófejen található, és néhány
részletet elhagytunk a jobb bemutatás érdekében.

A modul rendellenes. 

Kérjük, kalibrálja a modult 

és a vezetékeket. 

Megerősít 

Modul kalibrálása 

0,1 mm 1 mm 

Pozíció kalibrálása 

Mentés 

60/60 °C 



Hibaelhárítási útmutató 
Az X/Y/Z tengely motorja nem mozog, vagy szokatlan hangokat ad ki: 
1) Ellenőrizze, hogy a motor vezetékek nem lazák, és ellenőrizze újra a csatlakozásokat.
2) Lehetséges, hogy a megfelelő végkapcsoló nem aktiválódik helyesen. Ellenőrizze, hogy nincs-e zavar a tengely mozgásában, és 
győződjön meg arról, hogy a végkapcsoló vezetékek rögzítve vannak. 

Érvénytelen extrudálás az extrudertől:
1) Ellenőrizze, hogy az extruder motorjának kábele nem laza. 
2) Győződjön meg arról, hogy az extruder fogaskereke jól rögzítve van a motor tengelyéhez.
3) Lehetséges, hogy a nyomtatófej nem hűl megfelelően. Ellenőrizze, hogy a nyomtatófejet hűtő ventilátor megfelelően működik-e. 
4) A fúvóka eldugulhatott. Próbálja meg rövid ideig 230°C-ra melegíteni a fúvókát, és kézzel extrudálja a filamentet erő alkalmazásával a 
dugulás eltávolításához. Alternatív megoldásként használjon vékony tűt a fúvóka tisztításához, amikor az előmelegített állapotban van. 

A modell nem tapad a platformhoz, és nem torzul: 
1) Ha a fúvóka és a platform közötti távolság az első réteg során meghaladja a 0,2 mm-t, a platformhoz való tapadás jelentősen csök-
ken, ami újra szintbe állítást igényel.
2) A modell vágása során a nyomtatóplatform tapadását "Brim"-re kell állítani, ami segít növelni a tapadást és megakadályozni a torzu-
lásokat.

A modell nem központosított:
1) A mozgási vagy nyomtatási sebesség túl magas lehet. Próbáld meg csökkenteni a sebességet.
2) Az X/Y tengelyek szíjai túl lazák lehetnek, vagy a szíjtárcsák nincsenek megfelelően rögzítve.

Túlzott feszültség:
1) Elégtelen behúzási távolság. Növelje a visszahúzási távolságot a szeletelő szoftverben. 
2) Alacsony visszahúzási sebesség. Növelje a visszahúzási sebességet a szeletelő szoftverben. 
3) Kapcsolja be a Z-lift funkciót a visszahúzás során a szeletelő szoftverben, körülbelül 0,25 mm emelési magassággal.
4) A nyomtatási hőmérséklet túl magas lehet, ami a filamentum túlzott viszkozitását okozza. Csökkentse 
egy kicsit a nyomtatási hőmérsékletet.*

*A fent nem tárgyalt kérdések esetén 
kérjük, olvassa be a QR-kódot az információk megszerzéséhez.



Megjegyzések 
1. Az Anycubic 3D nyomtató magas hőmérsékletet generál. MUNKÁBAN NE nyúljunk a nyomtató
belsejébe. A kiömlő anyagokkal való érintkezés égési sérüléseket okozhat. 
2. A termék használata során hőálló kesztyűt kell viselni. 
3. Az eszköz nem alkalmas gyermekek által látogatott helyeken való használatra.
4. A nyomtató névleges biztosítéka 250 V 10 A. Soha ne cserélje ki a biztosítékot magasabb 
áramerősségű biztosítékra, mivel ez tűzveszélyt okozhat.
5. A tápcsatlakozónak könnyen hozzáférhetőnek kell lennie. 

Ha a fenti problémák nem oldhatók meg, kérjük, indítson konzultációt ügyfélszolgálati rendsze-
rünkben, és mérnökeink egy munkanapon belül e-mailben válaszolnak. (https://support.anycu-
bic.com/) 

Útmutatók:
1. Töltse ki az információkat a megfelelő modell sorozatszáma (SN) alapján. A piros
ponttal jelölt mezők kötelezőek.
2. Ha a rendelés sikeresen leadásra került, hamarosan választ fog kapni az ügyfélszolgá-
lati rendszertől az e-mail fiókjába.
3. Ha a rendelés sikeresen leadásra került, de nem kapott e-mailt, 
figyeljen a spam mappára.
4. Ha a rendelés létrehozása nem sikerül, kérjük, figyeljen a weboldalon megjelenő 
emlékeztetőre.
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Ez a dokumentum 

EGYSZERŰSÍTETT EU MEGFELELŐSÉGI NYILATKOZAT 

A Shenzhen Anycubic Technology Kft. ezennel kijelenti, hogy 
a 3D nyomtató Anycubic Kobra 2 Pro rádiós eszköz típusa 
megfelel a 2014/53/EU irányelvnek.
A teljes EU megfelelőségi nyilatkozat szövege az 
alábbi webcímen érhető el: 
https://files.innpro.pl/Anycubic 

A gyártó címe: 11. épület, Yinhai Ipari Park, Ul. 
Yuanshan, Longgang kerület, Shenzhen, Kína 

Rádiós frekvencia: 2.400 GHz ~ 2.4835 GHz 
Maximális rádiós frekvencia teljesítmény: 16 dBm 

Környezetvédelem 

A használt elektronikai berendezések, amelyeket az Európai Unió irányelvei 
szerint jelöltek meg, nem helyezhetők el más kommunális hulladékokkal 
együtt. Ezeket szelektív gyűjtés és újrahasznosítás céljából kijelölt helyeken 
kell elhelyezni. A megfelelő eltávolítás biztosításával megelőzheted a potenciális
, negatív következményeket a természeti környezetre és az emberi egészségre
. A használt berendezések gyűjtési rendszere összhangban van a helyben ér-
vényes környezetvédelmi előírásokkal, amelyek a hulladékok eltávolítására vo-
natkoznak. Részletes információkat erről a helyi önkormányzatnál, a hulladék-
kezelő vállalatnál vagy abban az üzletben kaphatsz, ahol a terméket vásároltad
. 

A termék megfelel az Európai Unió (EU) új megközelítési irányelveinek, 
amelyek a használat biztonságával, az egészségvédelemmel és a környe-
zetvédelemmel kapcsolatos kérdéseket érintenek, és meghatározzák azo-
kat a veszélyeket, amelyeket fel kell ismerni és el kell hárítani. 

Az eredeti használati utasítás fordítása, 
a gyártó által készített. 

A terméket rendszeresen karbantartani (tisztítani) kell saját költségen
, vagy szakosodott szervizpontok által. 
Felhasználó. Amennyiben a használati utasítás nem tartalmaz informá-
ciót a szükséges karbantartási vagy szervizelési tevékenységekről, a ter-
mék fizikai állapotának eltérését a fizikai újtól legalább heti rendszeres-
séggel kell értékelni. Bármilyen eltérés észlelése vagy megállapítása 
esetén sürgősen karbantartási (tisztítási) vagy szervizelési lépéseket 
kell tenni. A megfelelő karbantartás (tisztítás) és a felfedezett eltérésre 
való reagálás hiánya tartós károsodáshoz vezethet. A garancia nem vállal
felelősséget a hanyagságból eredő károkért. 

A forgalmazó / gyártó garanciális feltételeiről részletes informáci-
ók találhatók a https://serwis.innpro.pl/gwa-

rancja weboldalon. 



Figyelmeztetések és biztonsági információk 
A termék használatával kapcsolatos minden információ megtalálható a használati útmutatóban. Mielőtt el-
kezdené használni, ismerkedjen meg a tartalmával, és kövesse az abban található utasításokat.
Használat előtt ismerkedjen meg az alábbi információkkal:
Használati figyelmeztetések 
Égési és túlmelegedési kockázat:
● A termék egyes elemei nagyon magas hőmérsékleteket érhetnek el. 
● Ne érintse meg a termék fűtött elemeit működés közben, vagy közvetlenül a működés befejezése után.
● Karbantartás során használjon védőeszközöket, például hőálló kesztyűt.
Vegyi anyagokkal való érintkezés kockázata:
● Néhány, a 3D nyomtatókban használt anyag mérgező, és különleges kezelést igényel. Dolgozzon jól szel-
lőző helyiségekben, védőkesztyűt, szemüveget és maszkot viselve.
● A nyomtatási folyamat során használt vegyi anyagok mérgezőek, és súlyos allergiás reakciókat vagy mér-
gezéseket okozhatnak, ha lenyelik vagy felszívódnak a bőrön keresztül.
● Kerüld el a mérgező anyagok érintkezését a szemmel, a szájjal és a bőrrel.
● Kémiai anyagokkal való érintkezés esetén azonnal öblítsd le az érintett területet nagy mennyiségű vízzel, 
és konzultálj orvossal.
Veszély gyermekek és állatok számára:
● A termék nem gyermekek számára készült, és nem játék.
● Biztosítsd, hogy a készülékekhez csak felnőttek férjenek hozzá, akik tisztában vannak a használatukkal járó kockázatokkal.
● A 3D nyomtatók, filamentumok, gyanták és kiegészítők, mint például a szárítók és a nyomtatott tárgyak mosására szolgáló esz-
közök, olyan elemeket tartalmaznak, amelyek fulladás, vágás vagy veszélyes anyagokkal való érintkezés kockázatát jelenthetik. 
● Tárolja a terméket gyermekek elől elzárt helyen, hogy megakadályozza a kis alkatrészek lenyelését, a ve-
szélyes anyagokkal való érintkezést vagy a sérüléseket.
Áramütés kockázata:
● Minden készüléket megfelelő földeléssel ellátott aljzathoz kell csatlakoztatni. 
● Rendszeresen ellenőrizze a vezetékek, dugók és tápegységek állapotát. Sérülés esetén azonnal hagyja 
abba a készülék használatát, és lépjen kapcsolatba a szervizzel.
● Kerülje el, hogy nedves kézzel érintse meg a készüléket, még akkor is, ha az áramtalanítva van.
Tűz kockázata:
● Tartsa a vegyszereket távol a hőforrásoktól és nyílt lángtól.
● Győződj meg róla, hogy az eszközök jól szellőző helyeken működnek, távol gyúlékony anyagoktól. 
● Soha ne hagyd felügyelet nélkül az eszközöket működés közben.
Zaj- és rezgésveszély:
● Az eszköz működés közben zajt és rezgést generálhat. Helyezd stabil, hangtompító felületre, hogy mini-
malizáld ezeket a hatásokat.
● Ha hosszabb ideig az eszköz közelében tartózkodsz, fontold meg hallásvédő eszközök használatát,
speciálisan kis helyiségekben.
A termék sérülésének kockázata:
● Csak a nyomtató gyártója által ajánlott fogyóanyagokat (filamenteket, gyantákat) használj. Az inkompati-
bilis anyagok használata a fúvókák, a fűtött platform vagy az eszköz egyéb elemeinek sérüléséhez vezethet.

● Rendszeresen ellenőrizd a nyomtatófej, a hajtószíjak és a vezetősínek állapotát. Ezek szennyeződése vagy kopása 
befolyásolhatja a nyomtatás pontosságát és a készülék tartósságát.
● Ne lépd túl a megadott filamentum típusához ajánlott maximális szárítási hőmérsékletet – a túlzott hő 
anyagdeformációt és a szárító berendezés károsodását okozhatja. 
● Győződj meg róla, hogy a gyanták és egyéb vegyi anyagok mosása és szárítása a gyártó utasításainak megfelelően történik.
● Soha ne használd a nyomtatót, a szárítót vagy a nyomtatott anyagok mosására szolgáló berendezést ma-
gas páratartalmú környezetben, víz közelében vagy rezgésnek kitett helyeken. 
● Helyezze az eszközöket stabil, sík felületre, hogy elkerülje a mozgásuk elmozdulását vagy a mechanikai 
sérüléseket.
● Kerülje el a túlzott erő alkalmazását az eszközök összeszerelése vagy karbantartása során – a finom alkat-
részek, mint például a fúvókák, gyantatartályok vagy hajtószíjak, tartósan megsérülhetnek.

Vezeték nélküli kapcsolat 
Adatvédelem:
● Ha az eszköz Wi-Fi, Bluetooth vagy felhőintegrációs funkciót kínál, győződjön meg róla, hogy erős jelszóval
védi, és ha lehetséges, használjon titkosítást a kapcsolatokhoz. 
● Ne ossza meg a bejelentkezési adatokat jogosulatlan személyekkel. Jelszóváltoztatáskor használjon 
egyedi kombinációkat, amelyeket nehéz kitalálni.
Hozzáférés kezelése:
● Figyeld a nyomtatóra csatlakoztatott eszközök listáját, különösen, ha az helyi hálózaton működik. Töröld azokat az eszközöket,
amelyekre már nincs szükség.
● Korlátozd a nyomtatás vezérlésére szolgáló eszközök távoli hozzáférését kizárólag megbízható felhasználókra.
Információk a helyes használatról 
Szerelés és konfiguráció:
● Az első indítás előtt győződj meg arról, hogy az összes eszközalkatrész helyesen van felszerelve, és konfi-
guráld azokat a gyártó ajánlásainak megfelelően.
● Rendszeresen kalibráld a nyomtatási platformot, hogy elkerüld a nyomatok deformálódását.
● Filament szárítók esetén győződj meg arról, hogy az eszköz megfelelő hőmérsékleten működik, hogy el-
kerüld az anyagok károsodását.
Karbantartás, tárolás és tisztítás:
● Tisztítsd meg a nyomtatófejeket minden hosszabb használat után, hogy elkerüld a filament eltömődését.
● Rendszeresen cseréld ki a gyantákat SLA nyomtatókban, és mosd ki a tartályokat a gyártó ajánlásainak megfelelően.
● A filamenteket száraz, légmentesen záródó tárolókban kell tárolni, lehetőleg szárítókkal, hogy megakadá-
lyozd a nedvesség felvételét és a mechanikai tulajdonságok elvesztését.
● Tárold a termékeket száraz helyen, távol a nedvességtől, hőforrásoktól és szélsőséges hőmérsékletektől.
Biztonság munka közben:
● Soha ne avatkozz be a működő készülékbe. Mielőtt megpróbálnád megoldani a technikai problémákat 
vagy más tevékenységeket végezni, állítsd le a működését és húzd ki a tápkábelt.
● Ha szikrázást, égett szagot vagy az eszköz rendellenes működését tapasztalja, azonnal húzza ki a tápkábelt
, és lépjen kapcsolatba a szervizzel.
További óvintézkedések 
Szerviz és javítás:
● Ha a termék nem működik megfelelően, vagy megsérül, lépjen kapcsolatba egy hivatalos szervizzel.
● Ne próbálja meg saját kezűleg javítani az elektromos vagy mechanikai alkatrészeket – ez tartós károso-
dáshoz és a garancia elvesztéséhez vezethet.
Biztonságos ártalmatlanítás:
● A használt termékeket a helyi vegyi és elektronikai hulladékokra vonatkozó előírásoknak megfelelően kell
ártalmatlanítani.
● Ne dobd ki az eszközöket vagy vegyi anyagokat a kommunális hulladékba.
● Ne öntsd a vegyi anyagok maradékát a csatornába vagy a földre – kezeld őket a vegyi hulladékra vonatkozó
előírások szerint. 
Ha további információra van szükséged a termékről, kérjük, lépj kapcsolatba az ügyfélszolgálattal (e-mail: 
hurt@innpro.pl, weboldal: https://innpro.pl/) vagy egy másik szakemberrel. 

EU képviselő 
Apex CE Specialists GmbH
Habichtweg 1 41468 Neuss, Németország 
info@apex-ce.com






