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Dzigkujemy za zakup produktéw marki ELEGOO. V3'

Po otrzymaniu produktu nalezy sprawdzi¢, czy sprzet jest nienaruszony i czy akcesoria sa kompletne.
W przypadku jakichkolwiek uszkodzen lub brakéw prosimy o terminowy kontakt pod adresem
3dp@elegoo.com. (Aby zapewni¢ wydajnos¢ kazdego produktu, kazdy produkt przechodzi rygorysty-
czne testy drukowania przed opuszczeniem fabryki. Po otrzymaniu produktu moga wystapi¢ niewielkie
zadrapania, co jest normalne, prosimy o spokojne uzytkowanie).




Uwaga:

@Drukarke 3D i jej akcesoria nalezy przechowywaé w miejscu niedostepnym dla dzieci.
@Zbiornik z zywica nalezy napetnia¢ nie mniej niz do 1/3 jego objetosci, ale nie przekraczajac linii MAX.
@Drukarke nalezy umiesci¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed deszczem i wilgocia.

@®W przypadku wystgpienia sytuacji awaryjnej podczas uzytkowania, nalezy najpierw wytaczy¢ zasilanie
drukarki 3D.

@Uzywaj drukarki w pomieszczeniach zamknietych, unikaj bezposredniego swiatta stonecznego i zakurzonego
srodowiska.

@Prosimy o zachowanie oryginalnego opakowania przez 30 dni w celu zwrotu/wymiany (akceptowane sg tylko
oryginalne opakowania ELEGOO).

@Jesli drukowanie nie powiedzie sig, nalezy wyczysci¢ nadmiar utwardzonej zywicy w zbiorniku zywicy i
wymieni¢ zywice, w przeciwnym razie moze to spowodowac uszkodzenie drukarki.

@Podczas obstugi drukarki 3D nalezy nosi¢ maske i rekawice, aby unikna¢ bezposredniego kontaktu skéry z
zywica fotopolimerowa.

@Jesli folia antyadhezyjna w zbiorniku zywicy jest zabielona, porysowana lub nie jest elastyczna, wskaznik
niepowodzenia drukowania jest wysoki, nalezy wymieni¢ folie antyadhezyjna na czas.

@®Do mycia modelu uzywaj 95% (lub wiecej) alkoholu etylowego lub izopropylowego, chyba ze uzywasz zywicy
zmywalnej woda.

@®Nalezy pamietac, ze tasma Mylar otaczajaca ekran nie jest catkowicie szczelna. W przypadku kapania zywicy
podczas uzytkowania, wazne jest, aby szybko je wyczysci¢, aby zapobiec infiltracji zywicy i potencjalnemu
uszkodzeniu ekranu.

@Aby zachowac¢ czystos¢, trwatosé i ochrone ekranu LCD, konieczna jest terminowa wymiana czesci w
nastepujacych warunkach: starzejaca sie lub uszkodzona tasma, uszkodzenia korozyjne i uszkodzona folia
oddzielajaca.

@®W przypadku jakichkolwiek problem é w z drukarka prosimy o kontakt pod adresem 3dp@elegoo.com. Nie
demontuj ani nie modyfikuj drukarek 3D ELEGOO samodzielnie, w przeciwnym razie gwarancja wygasnie, a
uszkodzenia spowodowane przez osobiste btedy obstugi beda wymagaty pokrycia kosztdw naprawy.
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Wprowadzenie do drukarki
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akcesoria drukarki)




Specyfikacja techniczna drukarki 3D
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Parametry drukowania

@System: EL3D-3.0.1

@Dziatanie: 3,5-calowy rezystancyjny ekran dotykowy
@Oprogramowanie: Voxeldance Tango & CHITUBOX
@+t3cznosc: Interfejs USB

Specyfikacja sprzetu

@Wymiary: 327,4 mm (dt.) « 329,2 mm (szer.) x 548 mm (wys.)

@ Objetosc zabudowy: 218,88 mm (dt.) * 122,88 mm (szer.) x 220 mm (wys.)
@®Rozmiar opakowania: 620 mm (dt.) » 400 mm (szer.) » 400 mm (wys.)
@®\Waga brutto: 16,5 kg

@®\Waga netto: 13,5 kg

Specyfikacja drukowania

@®Technologia: Stereolitografia MSLA

@Zrodto $wiatta: Zrodto swiatta COB + soczewka kolimacyjna Fresnela (dtugosc fali 405nm)
@®Rozdzielczosé¢ XY: 19+24um (11520+5120)

@Doktadnos¢ osi Z: 0,02 mm

@Grubos¢ warstwy: 0,01-0,2 mm

@ Predkos¢ druku (maks.): 70mm/h

@®\Wymagania dotyczace zasilania: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A
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Uwaga: Po uruchomieniu drukarka przeprowadza autodiagnostyke kluczowych komponentéw sprzetowych,
aby zapobiec awariom drukowania spowodowanym wadliwym dziataniem sprzetu. Aby rozwigza¢ problemy z
drukarka, nalezy zapoznac¢ sie zkomunikatami o btedach wyswietlanymi na urzadzeniu. Nie nalezy dotyka¢
drukarki podczas procesu autodiagnostyki. (Patrz rysunek 1)
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Gdy taczne zuzycie folii antyadhezyjnej zblizy si¢ do 60 000 razy, urzagdzenie wyswietli przypomnienie o
koniecznosci szybkiej wymiany folii antyadhezyjnej. Kliknij przycisk od$wiezania na stronie autodiagnostyki
urzadzenia, aby recznie zresetowac licznik. (Patrz rysunek 2)

4 R

<{  Device self-test

Tool

219

Tool Settings self-test

Release film
usage count:

@
0®
!

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

(rysunek 2)
v )




Drukowanie testowe 06
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Po wtozeniu ptyty montazowej do bloku tgczgcego, nacisnij uchwyt, aby przymocowac ptyte montazowa do bloku
taczacego (ptyta montazowa jest zdolna do samopoziomowania i gotowa do uzycia zaraz po wyjeciu z pudetka).

A J

1. Drukowanie modelu

Powoli dodaj zywice do zbiornika zywicy (poziom zywicy nie moze by¢ mniejszy niz 1/3 objetosci zbiornika
i nie moze przekraczac linii MAX). Przed rozpoczeciem drukowania urzadzenie przeprowadzi samokontrole
inie nalezy dotykac urzadzenia podczas samokontroli). Zakryj pokrywe anty-UV drukarki, a nastepnie
wybierz model testowy do drukowania.

2. Przetwarzanie modelu
Po zakonczeniu drukowania wt6z tacke ociekowa réwnolegle do zbiornika z zywicg, dokre¢ pokretta po
obu stronach i zainstaluj tacke ociekowa na drukarce. Tacka zapobiega kapaniu zywicy na urzagdzenie
podczas zdejmowania ptyty roboczej. Nastgpnie podnies uchwyt, aby wyja¢ ptyte robocza i uzyj skrobaka,
aby usung¢ model. Do dalszej obrébki modelu mozna uzy¢ urzadzenia do czyszczenia i utwardzania
ELEGOO.
e




Instalacja i konfiguracja oprogramowania
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Drukarka moze zainstalowac i uzywac oprogramowania do krojenia Voxeldance Tango lub CHITUBOX w

pamiegci flash USB, na przyktadzie Voxeldance Tango.

1. Zainstaluj Voxeldance Tango

Wybierz z pamigci USB lub przejdz do oficjalnej strony internetowej
Voxeldance (www.voxeldance.com/Tango), aby pobra¢ odpowiednia
wersje oprogramowania do krojenia i zainstalowac jag na komputerze.

2. Jak korzystac z Voxeldance Tango

2.1 Po zakonczeniu instalacji uruchom oprogramowanie i wybierz
~Aktywuj licencje” -, Aktywuj za pomoca kodu sprzetowego
drukarki” (patrz rysunek 4); Nacisnij,,Ustawienia” - ,,Informacje” na
ekranie, aby wyswietli¢ ,,ID” urzadzenia (patrz rysunek 3), a nastgpnie
wprowadz 10-cyfrowy ,ID” w kolumnie ,,Kod sprzetowy drukarki”
oprogramowania i wprowadz inne istotne informacje, aby zakonczy¢
aktywacje oprogramowania.

4 Sound

Infomation
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(rysunek 3)
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(rysunek 4)

2.2 Kliknij , File-Open File” i wybierz wtasny plik modelu 3D (typu .stl). Klikajgc model lewym przyciskiem
myszy i korzystajac z opcji w powyzszym menu, mozna kontrolowacé i zmienia¢ kat widzenia, rozmiar i

potozenie modelu.
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Inne operacje:

1) Nacisnij i przytrzymaj lewy przycisk myszy i przeciggnij model w wybrane miejsce.

2) Przewin kotko myszy, aby powigkszy¢ lub pomniejszy¢ model.

3) Nacisnij i przytrzymaj prawy przycisk myszy, aby wyswietli¢ rozne perspektywy modelu.

3. Ustawienia Voxeldance Tango
3.1 Kliknij,, Definicje platformy” i wybierz ELEGOO Mars 5 jako domyslna drukarke (patrz rysunek 5)

£L6G00 SATURN 4

‘Add Machine

(rysunek 5) (rysunek 6)

3.2 Rozmiar wydruku
Nie trzeba zmienia¢ domyslnych parametrow (patrz rysunek 6), a X oznacza maksymalny rozmiar
wydruku w kierunku osi X itd.
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3.3 Parametr zywicy (patrz rysunek 7)
Gestosc¢ zywicy: 1,1 g/ml

Koszt zywicy: Mozesz wprowadzi¢ rzeczywistg cene zakupionej zywicy, a oprogramowanie do krojenia
moze obliczyé¢ koszty zywicy dla kazdego drukowanego modelu.

(rysunek 7)
3.4 Parametry (patrz rysunek 7)

Wysokos$¢ warstwy: Grubos¢ kazdej drukowanej warstwy, zalecana wysokos¢ to 0,05 mm, ale mozna ja
ustawi¢ w zakresie 0,01-0,2 mm. Im wyzsza ustawiona grubos¢, tym dtuzszy czas ekspozycji bedzie
wymagany dla kazdej warstwy.

Liczba warstw dolnych: Ustawienie liczby poczatkowych warstw drukowania. Jesli liczba dolnych warstw
wynosi n, czas naswietlania pierwszych n warstw jest czasem naswietlania dolnej warstwy. Ustawienie
domyslne to 2 warstwy.

Czas naswietlania: Czas naswietlania dla normalnych warstw drukowania. Domyslny czas naswietlania
wynosi 2,5 sekundy, aim grubsza warstwa druku, tym dtuzszy bedzie czas naswietlania.

Liczba warstw przejsciowych: Liczba warstw przejsciowych po warstwach dolnych w celu zapewnienia
Scislejszego potaczenia miedzy warstwami. Z wyjatkiem czasu naswietlania, inne parametry warstw
przejsciowych sa takie same jak zwyktych warstw.

Czas ekspozycji dolnej warstwy: Ustawienie czasu ekspozycji dolnej warstwy. Odpowiednie wydtuzenie
czasu ekspozycji dolnej warstwy moze pomoc zwigkszy¢ przyczepnosé migdzy drukowanym modelem a
platforma drukujgcg, a domysine ustawienie to 32 sekundy.
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Czekaj po utwardzeniu: R6znica czasu migedzy korncem ekspozycji a poczatkiem opuszczania powierzchni
ekspozycji przez platforme drukujaca, ustawienie domyslne to 0 sekund.

Czekaj przed utwardzeniem: Po przesunigciu platformy drukujacej na powierzchnig drukowania, réznica
czasu miedzy rozpoczgciem nieruchomej platformy drukujacej a rozpoczeciem naswietlania, ustawienie
domyslne to 0,5 sekundy.

Czekaj po podniesieniu: Po podniesieniu platformy drukujacej, ré6znica czasu migdzy rozpoczeciem
nieruchomej platformy drukujacej a rozpoczgciem powrotu, ustawienie domyslne to 0 sekund.

Czas oczekiwania dolnej warstwy po utwardzeniu: Podczas drukowania dolnej warstwy réznica czasu
miedzy kornicem naswietlania a poczatkiem oddalania si¢ platformy drukujacej od powierzchni naswietla-
nia, ustawienie domyslne to 0 sekund.

Czas oczekiwania przed utwardzeniem: Podczas drukowania dolnej warstwy, ré6znica czasu miedzy
rozpoczeciem nieruchomej platformy drukujacej po przeniesieniu na powierzchnige drukowania a
rozpoczeciem naswietlania, domyslnie 0,5 sekundy.

Dolne oczekiwanie po podniesieniu: Podczas drukowania dolnej warstwy, réznica czasu miedzy
rozpoczeciem unieruchomienia platformy drukujacej po podniesieniu a rozpoczgciem powrotu, domyslnie
wynosi 0 sekund.

Odlegtos¢ podnoszenia dolnej warstwy: Podczas procesu drukowania na spodzie, odlegtos¢, na jaka
platforma robocza opuszcza powierzchnig drukowania za kazdym razem, domyslne ustawienie to 2+3 mm.
Odlegtos¢ podnoszenia: W normalnym procesie drukowania warstw odlegtos¢, na jaka platforma robocza
za kazdym razem opuszcza powierzchnig drukowania, ustawienie domysine to 2+3 mm.

Odlegtos¢ wycofania dolnej warstwy: Podczas procesu drukowania z dotu, odlegto$¢ wycofania platformy
drukujacej, nie zmieniaj, jesli nie jest to konieczne.

Odlegtos¢ cofania: W normalnym procesie drukowania warstw, odlegtos¢ wycofania platformy drukujacej,
nie zmieniaj, jesli nie jest to konieczne.

Predkos¢ podnoszenia dolnej warstwy: Podczas procesu drukowania z dotu, predkos¢ odsuwania
platformy roboczej od powierzchni drukowania za kazdym razem, ustawienie domyslne to 75+230 mm/min.
Predkos$¢ podnoszenia: W normalnym procesie drukowania warstw, predkos¢ odsuwania platformy
drukujacej od powierzchni druku za kazdym razem; domyslne ustawienie to 75+230 mm/min.

Predkos¢ wycofywania dolnej warstwy: Podczas procesu drukowania z dotu predkos¢ ruchu platformy
roboczej jest zblizona do powierzchni drukowania; domyslne ustawienie to 230+75 mm/min.

Predkos¢ wycofywania: Podczas normalnego drukowania warstwy predkosé ruchu platformy roboczej jest
bliska powierzchni drukowania; domyslne ustawienie to 230+75 mm/min.

Tryb parametréw: Domysliny tryb statyczny. Drukarka bedzie drukowac¢ zgodnie z parametrami ustawionymi
w oprogramowaniu do krojenia. Mozna rowniez wybra¢ tryb wysokiej predkosci lub tryb ptynny. Drukarka
bedzie dynamicznie dostosowywac¢ parametry drukowania w zaleznosci od ztozonosci modelu, aby
poprawi¢ jakos¢ i szybkos$¢ drukowania.

Uwaga: Parametry drukowania wymienione w niniejszej instrukcji stuza wytacznie jako odniesienie. W
rzeczywistych zastosowaniach nalezy skontaktowaé sie z oficjalnym wsparciem technicznym po
sprzedazy, aby potwierdzi¢ parametry w oparciu o kompleksowe czynniki, takie jak model maszyny i zywica
(w tym typ i kolor) uzywane przez dang osobe.
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1. Model nie przylega do ptyty roboczej
Czas ekspozycji dolnej warstwy jest zbyt krotki, wydtuz go.
Spod modelu ma bardzo maty kontakt z ptyta roboczg, dodaj wigcej dolnych warstw.

2. Uszkodzenie warstwy modelu
Drukarka trzesie sie podczas drukowania.
Folia antyadhezyjna jest bardzo luzna z powodu dtugotrwatego uzytkowania i nalezy jg wymienic.

Plyta robocza lub zbiornik zywicy nie sa zamocowane.

3. Nieprawidtowa ekspozycja ekranu
Jesli drukarka nie dziata, prosimy o kontakt pod adresem 3dp@elegoo.com.
Aby lepiej pomac i rozwigza¢ problemy, prosimy o dodanie ID zamoéwienia w wiadomosci e-mail.

4. Btad drukowania

Jesli model nie zostat catkowicie wydrukowany lub nie powiodt sie, w zywicy moga pozosta¢ pewne
pozostatosci, ktére mozna odfiltrowac za pomoca lejka, gdy pozostata zywica zostanie ponownie umieszczo-
na w zamknietej butelce.

Jesli nie odfiltrujesz pozostatosci, ptyta robocza moze spowodowac uszkodzenie ekranu LCD podczas
nastepnego drukowania.

Jesli chodzi o pozostatosci zywicy na ptycie roboczej i zbiorniku, mozna je wyczyscic i wytrze¢ chusteczka-
mi.

5. Dlaczego otrzymuje komunikat o btedzie wykrywania pozostatosci podczas rozpoczynania drukowania?

Najpierw sprawdz, czy zbiornik z zywicg i ptyta robocza sa prawidtowo zamocowane. Nastepnie sprobuj
wydrukowac¢ ponownie. Unikaj dotykania lub powodowania wibracji urzagdzenia podczas procesu samokon-
troli przed drukowaniem, aby zapobiec problemom z kalibracjg czujnika. Jesli btad nie ustapi, wyczys¢
zbiornik z zywica lub przefiltruj zywice pod katem drobnych ciat obcych.
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6. Dlaczego podczas rozpoczynania drukowania pojawia sig btad niewystarczajacejilosci zywicy lub
przekroczenia maksymalnej objetosci?

Na poczatku drukowania czujnik mechaniczny wykrywa pozostatg ilos¢ zywicy w zbiorniku. Aby zapewni¢
ptynne drukowanie, poziom zywicy musi przekraczac jedna trzecig objetosci zbiornika. Ponadto poziom
zywicy nie powinien przekraczaé linii MAX, aby zapobiec wyciekom. Jesli wymagana ilos¢ zywicy dla
danego modelu przekracza biezgcy poziom zywicy w zbiorniku, pojawi si¢ wyskakujgcy komunikat z
prosba o uzupetnienie zywicy. Jesli napotkasz nieprawidtowe btedy, ponownie skalibruj urzagdzenie za
pomoca procesu samokontroli. Pamietaj, aby nie dotykaé ani nie wibrowac¢ urzadzenia podczas samokon-
troli, aby unikng¢ wptywu na kalibracje czujnika.

7. Jak dostosowac¢ predkos¢ drukowania?

Predkos¢ zwalniania drukarki jest stata i dostepne sg dwa tryby: szybki i wolny. Jednak niezaleznie od
trybu, pierwsze 50 warstw jest zawsze drukowanych z mniejsza predkoscia, aby zapewni¢ wyzszy
wskaznik powodzenia. Rzeczywista predkos¢ drukowania na warstwe zalezy réowniez od ustawien
parametrow krojenia, takich jak grubos¢ warstwy, czas ekspozyciji i czas oczekiwania. Zmiana tych
parametréw spowoduje zmiane rzeczywistej predkosci drukowania.

8. Conalezy zrobié¢, jesli zywica wycieknie do urzadzenia?

Ze wzgledu na charakter przechylonego ruchu zwalniajacego nie jest mozliwe uzyskanie catkowicie
uszczelnionego obszaru drukowania. Aby temu zaradzi¢, wdrozylismy kilka sSrodkéw ochronnych. Gdy
czujnik wykryje zywice przekraczajaca linie MAX, drukowanie zostanie zatrzymane, a jako ostrzezenie
pojawi sie wyskakujace okienko. Pod ptyta robocza znajduje sie rowek, do ktérego moze sptyna¢ niewielka
ilos¢ wyciekajgcej zywicy bez wptywu na maszyne. Jesli jednak dojdzie do wycieku znacznejilosci zywicy,
nalezy natychmiast odtaczy¢ zasilanie i otworzy¢ przedni panel urzadzenia w celu wyczyszczenia.
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@ Nie uzywaj ostrych lub spiczastych narzedzi do skrobania zbiornika z zywicg, aby uniknaé¢ uszkodzenia folii
antyadhezyjnej.

@ Przed wymiang zywicy na inny kolor nalezy wyczysci¢ zbiornik z zywica.

@ Przed i po drukowaniu wyczys¢ ptyte robocza recznikami papierowymi lub alkoholem, aby upewnic¢ sig, ze
nie ma na niej zadnych nieréwnosci ani zadziorow.

@ Przed kazdym drukowaniem nalezy codziennie sprawdza¢ wyglad zewnetrzny urzadzenia i wszystkich
czesci mechanicznych pod katem widocznych uszkodzen, wad lub nieprawidtowosci.

@ Podczas drukowania nalezy utrzymywac temperature otoczenia na poziomie 25-30 stopni Celsjuszaiw
miare mozliwosci wietrzy¢ pomieszczenie, aby utatwi¢ odprowadzanie ciepta z urzadzenia i ulatnianie sie
zapachu zywicy.

@ Jesli os Z wydaje odgtosy tarcia, nalezy dodac¢ troche smaru do sruby pociggowej. Smar nalezy sprawdzac i
naktadac¢ co najmniej raz na 2-3 miesiagce i zwigkszac¢ czestotliwos¢ naktadania wraz ze wzrostem czestotliwosci
drukowania.

@ Jesli drukarka nie bedzie uzywana przez nastepne 48 godzin, nalezy wla¢ pozostatg zywice ze zbiornika z
zywica z powrotem do butelki z Zywica i dobrze jg uszczelni¢. Jesli pozostana jakies resztki, uzyj filtra, aby je
odfiltrowac.

@ Folia antyadhezyjna jest cze$cig zuzywajaca sie, nalezy ja regularnie wymienia¢ zgodnie z instrukcjami
urzadzenia, aby zapewni¢ powodzenie drukowania.

@ Nalezy zachowa¢ ostroznos¢ podczas zdejmowania platformy drukujacej, aby zapobiec uszkodzeniu ekranu
LCD. Zywotnos¢ ekranu wynosi okoto 2000+ godzin i zmniejsza sig wraz ze wzrostem czestotliwosci drukowa-
nia. Nalezy wykonywa¢ codzienne czyszczenie ekranu i odtaczaé urzadzenie w odpowiednim czasie po
zakonczeniu drukowania. Jesli wystepuje problem z ekspozycja ekranu lub zywotnos¢ ma powazny wptyw na
jakosé¢ druku, nalezy wymienic¢ ekran na czas.
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@ Od daty zakupu drukarka ELEGOO jest objeta rocznym bezptatnym serwisem gwarancyjnym, z wyjatkiem
materiatéw eksploatacyjnych ekranu LCD i folii antyadhezyjnej.

@ Ekran LCD objety jest 6-miesigcznym bezptatnym serwisem gwarancyjnym.

@ Bezptatna gwarancja NIE obejmuje problemoéw spowodowanych samodzielnym demontazem i niewtasciwym
uzytkowaniem oraz zuzyciem obudowy urzgdzenia itp.




Producent: HONGKONG ELEGOO TECHNOLOGY LIMITED

Adres producenta: FLAT/RM 313 3/F WELLBORNE COMMERCIAL CENTRE 8 JAVA ROAD NORTH POINT HK

@Nr. Tel.-0755-21005141

@ Mailbox--3dp@elegoo.com

@ Strona internetowa--www.ELEGOO.com
@Adres--101, No.30 Dahe Industrial Park,
Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

ELEGCO




=g

g3

Ochrona $rodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywa Unii Europejskiej, nie moze by¢
umieszczany facznie z innymi odpadami komunalnymi. Podlega on selektywnej zbioérce i
recyklingowi w wyznaczonych punktach. Zapewniajac jego prawidtowe usuwanie, zapobiegasz
potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla $rodowiska naturalnego i zdrowia ludzkiego.
System zbierania zuzytego sprzetu zgodny jest z lokalnie obowigzujacymi przepisami ochrony
Srodowiska dotyczacymi usuwania odpaddéw. Szczegbtowe 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), dotycza-
cych zagadnien zwigzanych z bezpieczeristwem uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong $rodo-
wiska, okres$lajacych zagrozenia, ktére powinny zosta¢ wykryte i wyeliminowane.

Niniejszy dokument jest ttumaczeniem oryginalnej instrukcji obstugi, stworzonej przez produ-
centa.

Szczegbtowe informacje o warunkach gwarancji dystrybutora / producenta dostepne na
stronie internetowej https://serwis.innpro.pl/gwarancja

Produkt nalezy regularnie konserwowac¢ (czysci¢) we wiasnym 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 tydziern ocenia¢ odmienno$¢ 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.
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