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Zdjecie produktu stuzy wytgcznie jako odniesienie. Prosimy o zapoznanie sie z rzeczywistym produktem.



Drogi kliencie,

Dziekujemy za wybranie produktow ANYTCURIC

By¢ moze jeste$ zaznajomiony z technologig druku 3D lub kupite$ juz wczesniej drukarki

ale nadal zalecamy uwazne przeczytanie tej instrukcji. Techniki instalacji i Srodki ostroznosci
zawarte w tej instrukcji mogg poméc uniknad niepotrzebnych urazéw lub frustracji.

W razie jakichkolwiek pytan prosimy o odwiedzenie strony https://support.anycubic.com/.
Na stronie internetowej mozna réwniez uzyskac wiecej informacji, takich jak
oprogramowanie, filmy, modele.

ANYCURIC APP Centrum Pomocy Centrum pomocy technicznej ANYCURIC

Team ANYCURIC
Copyrighted by “Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd ", wszelkie prawa zastrzezone.



Przeglad Produktu
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Zawartos¢ opakowania

)

Nakretka
M3*6 (4pcs) M5*20 (6pcs) M5*25(4pcs) M5*30 (2pcs) M5*60 (2pcs) Podktadka (2pcs) Gruba podktadka (2pcs) zabezpieczajgca U-DISK(1pcs)
(2pcs)
Filament
[ ]
Lubricant
Not Edible
Zapasowa dysza Kabel zasilania Klips mocujacy kabel 4 4/3.0/2.5/2.0/1.5 Klucze Narzedzie do czyszczema dysz  Filament Smar
(1pcs) (1pcs) (4pcs) (1 set) 1pcs)
Specyfikacja techniczna
Drukowanie Temperatura Elektryczne

Technologia: FDM (Fused Deposition Modeling)
Rozmiar wydruku: 420 mm (dt.) x 420 mm (szer.) X 500
mm (wys.)

Grubos¢ warstwy: 0,05-0,3 mm

Doktadnos¢ pozycjonowania: X /Y /20,0125 /0,0125 /
0,0025 mm

llo$¢ wyttaczarek: Pojedyncza

Srednica dyszy: 0,4 mm

Obstugiwane materiaty: PLA/TPU/PET G/ABS itp.

Temperatura otoczenia: 8 °C - 40 °C
Temperatura pracy wyttaczarki: Maks. 260°C
Temperatura robocza stotu drukujacego: Maks. 90°C

Oprogramowanie

Oprogramowanie do krojenia: AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura
Formaty wejsciowe oprogramowania:.STL/.OBJ

Formaty wyjsciowe oprogramowania: GCode

tacznosé: U-DISK, AC Cloud

Moc wejsciowa:110 V / 220 VAC, 50/60 Hz
Moc znamionowa: 500 W

Wymiary fizyczne

Wymiary drukarki: 640 mm (dt.) x 735 mm (szer.) x
740 mm (wys.)

Waga netto: ~11,6 kg



Montaz maszyny
@ Rozpakowywanie

Krok 1: Usun wszystkie akcesoria z pianki, a nastepnie wyjmij elementy ramy i podstawy gantry i usun pianke
znajdujacy sie w dolnej czesci platformy.




@ Zamontuj rame bramowa
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@ Zamontuj gtowice drukujacg
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@ Zamontuj gtowice drukujgca

Krok 1: Usun nadmiar opasek zaciskowych z ramy bramownicy.
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@ zZamontuj gtowice drukujaca

Krok 3: Zabezpiecz gtowice drukujgcg za pomoca srub.

M3*6 (4pcs)
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@ Zamontuj gtowice drukujaca
Krok 4: Obré¢ pokretto, aby napigé napinacz pasa osi X i recznie przesun gtowice drukujaca. Jesli podczas
ruchu wystepuje zacinanie sie lub nietypowy hatas, wyreguluj pokretto, aby zapewni¢ ptynny ruch gtowicy
drukujace;j.

Napinacz pasa osi X

> on

off




@® zamontuj ekran

Krok 1: Przymocuj ekran za pomoca $rub.

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



@ Zamontuj uchwyt filamentu
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@ Zamontuj czujnik wybiegu filamentu




@ Zamontuj antene Wi-Fi

! Nie podiaczaj ani nie odtaczaj anteny przy wiaczonym zasilaniu.
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@ Okablowanie

Czujnik wybiegu filamentu @ Silnik osi E
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@ Okablowanie

Krok 1: Uzyj opasek kablowych, aby zabezpieczy¢ kabel gtowicy

Krok 2: Uzyj opasek zaciskowych, aby zabezpieczy¢ kable w pozycji
wskazanej na schemacie.



Sprawdz przed uzyciem

1.Regulacja elastycznosci kota pasowego
Sprawdz, czy gtowica drukujgca sie trzesie. Jesli tak jest, wyreguluj szesSciokatng kolumne izolacyjng

znajdujaca sie pod gtowica drukujacg, az bedzie

10

Gtowica drukujaca

Sprawdz, czy stot drukujacy sie trzesie. Jesli tak jest, wyreguluj szesciokatng kolumne izolacyjng
znajdujacg sie pod tozem drukarki, az bedzie przesuwac sie ptynnie i bez drgan.




2.Pasy

Nalezy recznie przesungc¢ gtowice drukujacg i platforme drukujaca. Jesli podczas przesuwania wystepuja trudnosci lub nietypowe
dzwieki, nalezy wyregulowac napinacz, aby zapewnic ptynne przesuwanie gtowicy drukujgcej lub platformy.

3.Podtgczanie do zasilania
Podtacz drukarke do gniazda zasilania za pomoca

ANVCUBIC
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Napinacz tasmy osi X

Zacisnij

Kabel gtowicy drukujgcej

Kabel zasilajgcy -

:Uwaga: Podczas podtgczania przewodu zasilajgcego nalezy unikac

1krzyzowania go z przewodem gtowicy drukujgcej, aby zapobiec zaktécenijgw :

.



Instrukcja wiaczania

® Rozpocznij przewodnik
@ Jezyk ®@Lokalizacja ® Sie¢ ® Chmura ® Zakoncz konfiguracje orientacyjny

Language Network

Start Oeration Guide

Global

Enjoy Your 3D Printing

© Automatyczne @ Margines btedu

@ W16z U-Disk ® Autotest poziomowanie @ tadowanie filamentu dotyczacy drgan @ Wydrukuj obiekt

Print The Model?

¥

n 05
Vibration compensation

) 03
Insert U-Disk Self Test Auto-Level

Preheating

Finish

! Uwaga Aktualny interfejs stuzy wytgcznie jako odniesienie. Ze wzgledu na ciggta aktualizacje funkcji, bedzie on podlegat najhowszemu '
»_Oprogramowaniu sprzetowemu Ul opublikowanemu na oficjalnej stronie internetowe;. A



Poziomowanie

Nacisnij "Narzedzia" - "Sterowanie" - "Automatyczne poziomowanie". Poczekaj, az urzagdzenie
zakonczy proces poziomowania.

&60/60°C W 190/200 = 60/60°C ¥ 190/200 0/60°C W 190/200

Auto-Level Auto-Level Auto-Level

Auto-Level

Preheating Preheating Preheating

Are you sure you want to probe
hotbed? ter
‘ W

Module Calibration

Cancel Confirm

$

Vibration Compensation

Finish

.~ Uwaga: .
. 1) Przed wypoziomowaniem nalezy sprawdzi¢, czy ptyta PEIl jest zainstalowana.

+ 2) Czujnik poziomowania jest uzywany tylko w przypadku platform z metalowymi powierzchniami.

. W przypadku samodzielnej wymiany platformy drukujgcej nalezy wybrac platforme z metalowg

+ powierzchnig, aby zapewni¢ normalne korzystanie z funkcji automatycznego poziomowania.



tadowanie filamentu

1. Umies¢ filament w uchwycie szpuli.

2. Wtéz filament do ekstrudera, az poczujesz opér. W tym czasie nacisnij i przytrzymaj przycisk na goérze ekstrudera.
3.Nacisnij "Tools" - "Filament" - "PLA/ABS". Poczekaj, az dysza nagrzeje sie do ustawionej temperatury. Nacisnij przycisk
"Extrude" i poczekaj, az filament zostanie wyciggniety z dyszy. Po zatrzymaniu podawania filamentu wyczys¢ dysze.

' Uwaga: Przed wtozeniem filamentu . E
« do ekstrudera nalezy wyprostowac
. jego koniec.

ANYCUBIC
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Rozpocznij drukowanie
1) Wybierz model z dysku lokalnego lub U-DISK i rozpocznij drukowanie.

*Zalecamy uzycie jednego z fabrycznie zatadowanych plikow jako pierwszego wydruku

@ Dark Theme c

@@ Dark Them

#. Blanted - Hero \ I

; Blanted - Hero

&5 2007200 | ¥ 200/200

2h30min

ABS R
(7 standard | Z7 ZOffset

(\“ 58 100% | | @, Filament

' o] o]

Wybierz model z pamieci
lokalnej lub U-DISK

Drukowanie w toku

Uwaga: Po rozpoczeciu procesu drukowania nalezy obserwowac sytuacje na pierwszej warstwie. Jesli sytuacje 1 i 3 wystapig na pierwszej warstwie, oznacza to, ze wartosc¢ przesuniecia
' Z nie jest zgodna. Warto$¢ Z-Offset mozna dostosowac podczas procesu drukowania, aby wyregulowac odlegtos¢ miedzy gtowica drukujaca a platformg drukujaca.

filamsnt @ dysza u 0.05 n

f . — - [ )
s [ platforma druku Cancel Confirm

(za nisko) (idealnie) (za wysoko) X (za nisko) X v X (za wysoko) X




Opisy innych funkcji

Margines btedu dotyczgcy drgan: Zaleca sie przeprowadzenie wykrywania rezonansu, gdy czas drukowania przekroczy
300 godzin lub po przeniesieniu urzadzenia w celu uzyskania lepszych wynikéw drukowania. Wykrywanie rezonansu
pomaga zidentyfikowac wszelkie problemy zwigzane z rezonansem lub wibracjami, ktére moga wystgpi¢ podczas
procesu drukowania, i umozliwia podjecie odpowiednich Srodkéw w celu ztagodzenia ich wptywu. Regularne
wykrywanie rezonansu pomaga utrzymac stabilnos¢ i doktadnos¢ drukarki, poprawiajgc jakos¢ druku.

Nacis$nij "Narzedzia" - "Sterowanie" - "Wykrywanie rezonansu" i poczekaj, az urzadzenie zakonczy kalibracje. Nie
dotykaj urzagdzenia podczas procesu kalibracji.

Wykrywanie wyczerpania filamentu: Funkcja ta ma na celu zapobieganie awariom drukowania, gdy filament skonczy
sie w trakcie drukowania. Ostrzega uzytkownika o koniecznosci wymiany filamentu przed kontynuowaniem
drukowania, skutecznie zapobiegajagc marnowaniu wydrukdéw z powodu braku filamentu.

Uwaga: Po wyczerpaniu sie filamentu nalezy usung¢ pozostaty filament z rurki, a nastepnie wtozy¢ nowy filament.

Instrukcje wycofywania: Nacisnij "Tools" - "Filament" - "PLA/ ABS". Poczekaj, az dysza nagrzeje sie do ustawionej
temperatury. Nacisnij przycisk "Retract" i poczekaj, az materiat filamentu sie wysunie, lub wyciggnij filament
bezposrednio, naciskajgc przycisk nad ekstruderem.




Zalecenia dotyczgce konserwacji

Sruby prowadzace osi Z

*Sruba pociggowa osi Z wymaga regularnego smarowania, poniewaz prawidtowe smarowanie zapewnia ptynny ruch. Zaleca sie
przeprowadzanie konserwacji co trzy miesiagce.

Przed natozeniem smaru na $ruby pociggowe osi Z nalezy je doktadnie wyczysci¢, usuwajac kurz i czastki plastiku. Nastepnie, uzywajac
elementéw sterujacych ruchem osi, przesun gtowice drukujgcg do wyzszej pozycji. Natozy¢ cienka warstwe smaru na $ruby pociggowe osi Z,
a nastepnie ponownie ustawi¢ drukarke. Proces przesuwania mozna powtorzy¢ kilka razy, aby upewnic sie, ze smar zostat rownomiernie
rozprowadzony na $rubach pociggowych osi Z. Po zakohczeniu wyczy$¢ nadmiar smaru, ktéry mogt nagromadzi¢ sie w poblizu nakretek srub
pociggowych.

Podwojne metalowe wrzeciona osi X/Y

*Podwdjne metalowe wrzeciona osi X/Y wymagajg regularnego smarowania, poniewaz prawidtowe smarowanie zapewnia ptynny ruch.
Zalecana jest konserwacja raz w miesigcu.

Przed natozeniem smaru na podwdéjne metalowe wrzeciona osi X/Y nalezy je doktadnie wyczysci¢, usuwajac kurz i czastki plastiku. Nastepnie
natéz cienkg warstwe smaru na podwdjne metalowe wrzeciona osi X/Y i ustaw drukarke w pozycji wyjsciowej. Proces przesuwania mozna
powtérzyc¢ kilka razy, aby upewnic sie, ze smar zostat réwnomiernie rozprowadzony na podwdéjnych metalowych wrzecionach osi X/Y.

Sruby prowadzace osi Z Smar

*Zeskanuj kod QR, aby uzyskac wiecej informacji na temat konserwacji.



Przewodnik rozwigzywania problemoéw

Jesli wystepuje anomalia poziomowania, wykonaj ponizsze czynnosci, The module is abnormal.
aby to SpraWdzlé' Please calibrate the module

and wiring

Confirm

1)Po wylaczeniu zasilania sprawdz okablowanie modutu kalibracji poziomowania, aby upewnic sie, ze jest
prawidtowo podtgczony. Nastepnie uruchom ponownie urzgdzenie.

2)Nacisnij [Narzedzia]-[Sterowanie]-[Kalibracja modutu]-[Kalibracja pozycji]. Uzyj opcji [X Move] i [Y Move] na ekranie,
aby przesunac dysze do punktu sSrodkowego modutu kalibracyjnego. Po zakonczeniu kliknij przycisk [Zapisz].
Nastepnie ponownie wykonaj operacje poziomowania.

-

60/60 190/200

< Modute Calibration

0dmm 1mm

Modut kalibracji

: Pokazana dysza znajduje sie na gtowicy drukujacej, a
. niektdre czesci zostaty pominiete dla lepszej prezentacji.




Przewodnik rozwigzywania problemow

Silnik osi X/Y/Z nie porusza sie lub wydaje nietypowe dzwieki:

1) Sprawdz, czy przewody silnika nie sg poluzowane i ponownie sprawdz potgczenia.

2) Odpowiedni wytagcznik krancowy moze nie wyzwalac sie prawidtowo. Sprawdz, czy nie wystepujg zaktdcenia ruchu osi i upewnij sie,
ze przewody wytgcznika kranicowego sg zabezpieczone.

Nieprawidtowe wyttaczanie przez ekstruder:

1) Sprawdz, czy przewdd silnika ekstrudera nie jest poluzowany.

2) Upewnij sig, ze koto zebate ekstrudera jest dobrze dokrecone do watu silnika.

3) Gtowica drukujgca moze nie by¢ wystarczajgco chtodzona. Upewnij sie, ze wentylator chtodzacy gtowice drukujgca dziata prawidtowo.
4) Dysza moze by¢ zatkana. Sprobuj krotko podgrzac dysze do 230°C i recznie wyttaczac filament z uzyciem sity, aby usung¢ zator.
Alternatywnie, uzyj cienkiej igty do oczyszczenia dyszy, gdy jest ona wstepnie podgrzana.

Model nie przykleja sie do platformy ani nie wypacza:

1) Jesli odlegtos¢ miedzy dyszg a platforma przekracza 0,2 mm podczas pierwszej warstwy, przyczepnos$¢ do platformy bedzie znacznie
zmniejszona, co bedzie wymagato ponownego wypoziomowania.

2) Podczas krojenia modelu nalezy ustawi¢ przyczepnos¢ platformy drukujgcej na "Brim", co pomaga zwiekszy¢ przyczepnosc i zapobiec
wypaczeniom.

Niewspétosiowos¢ modelu:
1) Predko$¢ ruchu lub drukowania moze by¢ zbyt duza. Sprébuj zmniejszy¢ predkosc.
2) Paski osi X/Y moga by¢ zbyt luzne lub kota pasowe rozrzagdu mogg nie by¢ dobrze zamocowane.

Nadmierne naciggniecie:
1) Niewystarczajgca odlegto$¢ wciggania. Zwieksz odlegto$¢ zwijania w oprogramowaniu do krojenia.

2) Niska predkosc¢ zwijania. Zwieksz predkos¢ zwijania w oprogramowaniu do krojenia.

3) Wiacz funkcje Z-lift podczas wycofywania w oprogramowaniu do krojenia, z wysokoscig podnoszenia okoto 0,25 mm.
4) Temperatura drukowania moze by¢ zbyt wysoka, co powoduje nadmierng lepko$¢ filamentu. Obniz nieco
temperature drukowania.*

*Odnosnie pytan, ktére nie zostaty oméwione powyzej,
nalezy zeskanowac kod QR, aby uzyskac¢ informacje.



Uwagi

1.Drukarka 3D Anycubic generuje wysokg temperature. NIE WOLNO siega¢ do wnetrza drukarki
podczas pracy. Kontakt z wyttaczanymi materiatami moze spowodowac oparzenia.

2.Podczas obstugi produktu nalezy uzywac rekawic odpornych na wysokie temperatury.
3.Urzadzenie nie nadaje sie do uzytku w miejscach, w ktérych moga przebywac dzieci.
4.Bezpiecznik znamionowy drukarki wynosi 250 V 1 0 A. Nigdy nie nalezy wymienia¢ bezpiecznika
na bezpiecznik o wyzszym natezeniu, poniewaz moze to spowodowac pozar.

5.Gniazdo zasilania powinno by¢ tatwo dostepne.

Jesli powyzszych problemdw nie mozna rozwigzac, prosimy o zainicjowanie konsultacji w naszym
systemie obstugi posprzedaznej, a nasi inzynierowie odpowiedzg w formie wiadomosci e-mail w
ciggu jednego dnia roboczego. (https://support.anycubic.com/)

" E..-l Wskazowki:
o = 1.Uzupetnij informacje w oparciu o SN odpowiedniego modelu. Pozycje oznaczone
" ‘- u u
I

czerwonymi kropkami sg obowigzkowe.

2.Jesli zamowienie zostanie pomyslinie ztozone, wkroétce otrzymasz odpowiedz z systemu
obstugi posprzedaznej na swojg skrzynke pocztowa.

3.W przypadku pomysinego ztozenia zamowienia, ale nieotrzymania wiadomosci e-mail,
nalezy uwazac na spam.

4 Jesli utworzenie zamédwienia nie powiedzie sie, nalezy zwréci¢ uwage na wyskakujgce
przypomnienie na stronie internetowe;.
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Ochrona $rodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywg Unii
Europejskiej, nie moze by¢ umieszczany tgcznie z innymi odpadami
komunalnymi. Podlega on selektywnej zbiérce i recyklingowi w
wyznaczonych punktach. Zapewniajgc jego prawidtowe usuwanie,
zapobiegasz potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla $rodowiska
naturalnego i zdrowia ludzkiego. System zbierania zuzytego sprzetu
zgodny jest z lokalnie obowigzujgcymi przepisami ochrony sSrodowiska
dotyczacymi usuwania odpadéw. Szczegétowe informacje na ten temat
mozna uzyska¢ w urzedzie miejskim, zaktadzie oczyszczania lub sklepie, w
ktérym produkt zostat zakupiony.

Produkt spetnia wymagania dyrektyw tzw. Nowego Podejscia Unii
Europejskiej (UE), dotyczacych zagadnier zwigzanych z bezpieczeristwem
uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong $rodowiska, okreslajgcych
zagrozenia, ktére powinny zostac wykryte i wyeliminowane.

Niniejszy dokument jest ttumaczeniem oryginalnej instrukcji obstugi,
stworzonej przez producenta.

Produkt nalezy regularnie konserwowac (czysci¢) we wtasnym zakresie
lub przez wyspecjalizowane punkty serwisowe na koszt i w zakresie
uzytkownika. W przypadku braku informacji o koniecznych akcjach
konserwacyjnych cyklicznych lub serwisowych w instrukcji obstugi, nalezy
regularnie, minimum raz na tydzien ocenia¢ odmiennos¢ stanu
fizycznego produktu od fizycznie nowego produktu. W przypadku
wykrycia lub stwierdzenia jakiejkolwiek odmiennosci nalezy pilnie podja¢
kroki konserwacyjne (czyszczenie) lub serwisowe. Brak poprawnej
konserwacji (czyszczenia) i reakcji w chwili wykrycia stanu odmiennosci
moze doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia produktu. Gwarant nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia wynikajgce z zaniedbania.

Szczegoétowe informacje o warunkach gwarancji dystrybutora /
producenta dostepne na stronie internetowej

https://serwis.innpro.pl/gwarancja

UPROSZCZONA DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd niniejszym os$wiadcza, ze
typ urzadzenia radiowego Drukarka 3D Anycubic Kobra 2 Max jest
zgodny z dyrektywg 2014/53/UE.

Petny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod
nastepujgcym adresem internetowym:
https://files.innpro.pl/Anycubic

Adres producenta: Budynek 11, Yinhai Industrial Park, Ul.
Yuanshan, Dystrykt Longgang, Shenzhen, Chiny

Czestotliwos$¢ radiowa: 2.400 GHz ~ 2.4835 GHz
Maksymalna moc czestotliwosci radiowej: 16 dBm



