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






Drogi kliencie,

Dziekujemy za wybor produktéw ANYCUBIC.

Moze jeste$ zaznajomiony z technologig druku 3D lub wczesniej kupite$ drukarki ANYCUBIC, ale nadal gorgco zalecamy doktadne
przeczytanie tej instrukcji. Techniki instalacji i Srodki ostroznosci zawarte w tej instrukcji moga poméc uniknaé niepotrzebnych
uszkodzen lub frustracji.

Prosze odwiedzi¢ https://support.anycubic.com/, aby skontaktowac sie z nami, jesli masz jakiekolwiek pytania. Mozesz rowniez
uzyska¢ wiecej informacji, takich jak oprogramowanie, filmy i modele z tej strony internetowe;j.

ANYCURIC APP ANYCURBIC Wiki ANYCURIC Support Center  Instrukcja obstugi dla wielu krajéw

Zespot ANYCURIC
Prawa autorskie ,Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd", wszelkie prawa zastrzezone.
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Przeglad produktu

Rurka Sruba pociggowa

filamentu

T ‘ Napinacz
. E_ paska osi X Silnik osi X
%ﬁ Czyscik do dyszy

Platforma robocza

Uchwyt kabla

Gtowica
drukujagca

Silnik osi Y

Uchwyt na szpule

{1 o )

L~ {\ S

Silnik osi Z

Kamery i inne peryferia Ekran dotykowy

Napinacz paska osi Y



Zawartos¢ opakowania

Ponizsze zdjecia majg charakter poglagdowy. Prosimy o zapoznanie sig z rzeczywistym przedmiotem.

Rama drukarki Obudowa Gtowica Ekran Uchwyt Uchwyt Worek nr. 1 Worek nr. 2 Worek nr. 3
podstawy drukujaca dotykowy na szpule na kable M5#%45 (4 szt.) M2*14 (2 szt.) M3%6 (4 szt.)
Worek nr. 4 Worek nr. 5 Dysk U Przewéd zasilajacy ~ Organizerkabli  Wycieraczka 4.0/3.0/2.5/2.0/1.5 Rurka Czyscik do dyszy
M4*16 (2 szt.) M3*10 (1 szt.) (1 szt) (1 szt.) (2 s7t) do filamentu
M3*8 (1 szt.) (1 szt.)
Filament
s
Tubrieant
Fat Edible
Klucze
(1 zestaw) Filament Smar
Specyfikacja techniczna
Drukowanie Temperatura Elektryka
Technologia: FDM (Fused Deposition Modeling) Temperatura otoczenia podczas pracy: 8 °C - 40 °C Wejécie zasilania:110 V/220 V AC, 50/60 Hz
Rozmiar wydruku: 250 mm (dt.) x 250 mm (szer.) x 260 mm (wys.) Temperatura pracy ekstrudera: maks. 300 °C Moc znamionowa: 400 W
Grubos$¢ warstwy: 0,08 - 0,28 mm Temperatura robocza stotu drukujgcego: maks. 110 °C
Dokfadnos¢ pozycjonowania:X/Y/Z 0,0125 / 0,0125 / 0,0025 mm Wymiary fizyczne
llos¢ wyttaczarek: pojedyncza Oprogramowanie
4rednica dyszy: 0,4 mm Wymiary drukarki: 452,9 mm (dt.) x 504,7 mm (szer.) x 483 mm (wys.)
Obstugiwane materialy: PLA/TPU/PETG/ABS itp. Oprogramowanie do ciecia: AnycubicSlicer/PrusaSlicer/Cura/Orca  Wymiary najwiekszej drukarki: 525,8 mm (dt.) x 521 mm (szer.) x 483 mm (wys.)
Formaty wejsciowe oprogramowania:.STL/.OB) Waga netto: ~9,2 kg

Formaty wyj$ciowe oprogramowania: GCode
tacznosc: U-DISK, AC Cloud, AnycubicSlicer



M ontaz maszyny Aby uzyska¢ film instruktazowy dotyczacy L

montazu, zeskanuj kod QR po prawej TS
stronie

@ Podtacz kabel gtowicy drukujgcej
1. Nacisnij kabel gtowicy drukujacej (pomaranczowy kabel typu C) w dét i wtéz go w rowek nad gtowica
drukujaca.
2. Uzyj $ruby z worka nr 1, aby zabezpieczy¢ kabel.

[ == &4, 1B
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@ Zamontuj rame

W16z przewdd silnika osi Z do otworu z tytu drukarki i zabezpiecz go.




@ Podtacz kabel gtowicy drukujacej

1. Nacisnij kabel gtowicy drukujgcej (pomaranczowy dtugi kabel typu C) i wt6z go do gniazda nad gtowicg drukujaca.
2. Zabezpiecz kabel za pomocg Srub z torby nr 2.

@
'OM2*14(2szt)
5 5 @

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



@ Montaz gtowicy drukujacej

Zainstaluj gtowice drukujgcg od tytu drukarki. Za pomocg wkretéw do torebek nr 3 zamocuj gtowice drukujgca, obracajac ja w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara w pozycji pokazanej na rysunku.
Zaleca sie dokrecenie najpierw dwéch srub na gérze, a nastepnie Srub na dole.

Uwaga: Sruby nalezy wkrecaé
w otwory zaznaczone na biato.

(3)

0444

M3%6 (4 szt.)

Tyt

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



@ Zamontuj ekran

1. Uzyj Srub z worka nr 4, aby zamontowac ekran.
2. Podtacz kabel FPC do portu za ekranem, naciskajac terminal.

M4*16 (2 szt.)

Uwaga: Podczas instalacji kabla
FPC, upewnij sie, ze ta strona
jest skierowana do gory.



@ Podtacz kabel silnika osi X

Wt6z kabel silnika (pomaranczowy 6-pinowy krétki kabel) do gérnej czesci rowka po lewej stronie osi X, aby go dokreci¢.
Zwr6¢ uwage, ze zatrzask kabla jest skierowany do przodu.

Zatrzask

AN




@ Zamontuj uchwyt kabla

1. Naciénij uchwyt kabla, aby przymocowac go do rowka po lewej stronie osi X.
2. Wt6z kabel gtowicy drukujacej do uchwytu kabla.




@ Zamontuj czyscik do dyszy

1. Przesun wycieraczke oczyszczajgcg od tytu do przodu w rowek na tylnej stronie osi X.
2. Uzyj Sruby z torby nr 5, aby przymocowac wycieraczke oczyszczajgca od tytu i dotu osi X.

uuuH ULy Hu
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Czyscik do dyszy © Dt
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@ Zamontuj rurke filamentu

1. W6z jeden koniec indywidualnie zapakowanej krétkiej rurki filamentu do otworu nad gtowica drukujaca, a drugi
koniec do uchwytu kabla.
2. Zatrzasnij rurke filamentu i kabel gtowicy drukujacej w organizatorze kabli.

1 :
v
N
= |l \])
5)
2
Uwaga:

B .
N i
+ Jesli rurka filamentu nie moze zosta¢ pomyslnie wiozona do uchwytu kabla, '
1 mozesz najpierw usung¢ niebieskie zatrzaski z uchwytu kabla, wiozy¢ rurke '
' filamentu, a nastepnie umiesci¢ niebieskie zatrzaski z powrotem na swoje miejsce. :
.
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@ Zamontuj uchwyt szpuli

1. Wtz cylindryczny uchwyt do otworu uchwytu szpuli, a nastepnie obré¢ go pod pewnym katem, aby go zamocowac.
2. Nacisnij uchwyt szpuli w dét i wiéz go do rowka za podstawg drukarki.




Sprawdz przed uzyciem

1. Regulacja elastycznosci kotek

Sprawdz, czy gtowica drukujgca sie trzesie. Jesli tak, wyreguluj szesciokatng kolumne izolacyjng znajdujacg sie pod gtowicg
drukujacg, az bedzie sie przesuwac ptynnie i bez drgan.

e — >

Wyreguluj szesciokatny dystans za kotem D

Gtowica drukujgca

Sprawdz, czy stét roboczy sie trzesie. Jesli tak, wyreguluj szesciokatng kolumne izolacyjng znajdujgcag sie pod stotem
roboczym, az bedzie sie przesuwac ptynnie i bez drgan.

~

LJD o
T

Platforma robocza




2. Paski

Prosze recznie przesungc gtowice drukujacg i platforme drukujaca. Jesli podczas ruchu wystepuja trudnosci lub nienormalne
dzwieki, wyreguluj napinacz, aby zapewni¢ ptynne przesuwanie gtowicy drukujacej lub platformy.

Eh q ? Hé\/Napinacz paska osi X
My

Napinacz paska osi Y

Poluzuj << )

3. Podtgczanie do zasilania
Podtacz drukarke i ACE Pro do gniazdka za pomocg kabla zasilajacego, a nastepnie wiacz drukarke.

Przewéd
zasilajacy -

! Uwaga:

1. Podczas podtaczania przewodu zasilajgcego, unikaj jego
krzyzowania z kablem gtowicy drukujacej, aby zapobiec
zaktéceniom.

2. Przed wtgczeniem zasilania sprawdz, czy poziom mocy

+ drukarki odpowiada lokalnemu napieciu.

14 | T A




Instrukcja wiaczania (gdy ACE Pro nie jest podtgczone)

®Jezyk @Lokalizacja @ Sieé @ Chmura ® Zakoncz konfiguracje ® Wi6z U - Dysk

Language Network

ANYCURIC

Enjoy Your 3D Printing

@ Auto-test ® Auto-poziomowanie @ Drukuj model

Wealen - WISU0C @@ P

o

Print the model?
Self Test -

’2

'
Uwaga: Aktualny interfejs jest tylko do celéw informacyjnych. Ze wzgledu na trwajace aktualizacje funkcji, prosimy o zapoznanie
sie z interfejsem uzytkownika najnowszej wersji oprogramowania uktadowego w celu uzyskania doktadnych informacji. .

'
'
'
'
v



tadowanie filamentu

1. Umies¢ filament na uchwycie szpuli.

2. Wiéz filament do ekstrudera, az poczujesz opdr. W tym czasie nacisnij i przytrzymaj przycisk na gérze ekstrudera.
3. Nacisnij "Filament" - "Holder" - "Extrude" i poczekaj, az filament zostanie wyciggniety z dyszy.

_____________________________________________________________

| Ynaga: L o —~®
. Przed wiozeniem filamentu do ekstrudera nalezy wyprostowac jego koniec. '

/\0 —Q

aTevme @ cColor e
KOBRA ]

-
I

ar
Exlrude°

Retract

|
“




Powiagzanie drukarki

1. Najpierw podtacz drukarke do sieci.

2. Zeskanuj kod QR na ekranie drukarki, $ciezka kodu QR: [ Settings ] - [ Cloud ], pobierz aplikacje ANYCUBIC, zarejestruj
sie i zaloguj na konto ANYCUBIC.

3. Otworz aplikacje ANYCUBIC, kliknij [ + initiate printing 1, kliknij [ Scan ], i zeskanuj kod QR na ekranie drukarki, aby powia-
za¢ konto ANYCUBIC.

12209 - 14:20 - - 14:24 7 - -
Workbench < Add printer = Add printer

4 Cloud

WiFi

Account

EREEA Pz it

i

More Info ®
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Instalacja i powigzanie oprogramowania

1.Procedura instalacji oprogramowania

Otwérz dotgczony naped USB i przejdz do Sciezki: \ Files_English_Anycubic Kobra 3 combo \ Anycubic Slicer, wybierz Windows
/ Mac, aby zainstalowa¢ odpowiednig wersje, kliknij dwukrotnie aplikacje Anycubic Slicer, aby rozpocza¢ instalacje.

2.Prosze podtaczyc drukarke do sieci przed wykonaniem ponizszych operacji.

3.Instrukcja uzytkowania Anyubic Slicer:

Otwoérz dotgczony naped USB i przejdz do Sciezki: \ Files_English_Anycubic Kobra 3 combo \ Anycubic Slicer \ Anycubic
Slicer_Usage Instructions

@ Po zakonczeniu instalacji oprogramowania, przejdz do gtéwnego @Jeéli masz juz konto w aplikacji, mozesz kliknag¢
interfejsu [ Workbench ] lub [ Log in to begin remote printing ] bezposrednio wprowadz swoje konto i hasto,
aby sie zalogowac.
—— e v ===  JeSlinie, Kliknij [ Sign Up Now ].
& Email Login
+
& (Account
-
a
'_' Password
z = ®
: ‘ P Remember Me Forget Password?]

No Account ?_Sign Up Now




Instalacja i powigzanie oprogramowania

(3) Kliknij [ Add Printer ]

@Automatycznie znajdz drukarki w tej samej sieci LAN co biezgce urzadze-
nie. Jesli aplikacja zostata powigzana z maszyng i zalogowana na to samo
konto, informacje zostang automatycznie zsynchronizowane

Add Printer

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

Add Printer

Skip now

Add Printer >

Searching for Printer...

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

Other connection methods [ H Connect with device CN code ] 0 cConnectwith App

19
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Instalacja i powigzanie oprogramowania

@Wybierz maszyne, ktérg chcesz powigzaé¢ w wynikach
automatycznego wyszukiwania i kliknij [ Add Now ]
Mozna potaczy¢ wiele drukarek; jesli wyszukiwanie nie
powiedzie sie, kliknij [ Connect with device CN code ]
lub [ connect with APP ]

@Jeéli wyszukiwanie sie nie powiedzie, wprowadZ kod CN

urzadzenia, aby sie potaczy¢. Znajdz Sciezke kodu CN:
Wybierz [ Settings-Cloud Platform-More Information ] na
drukarce.

Mozesz zobaczy¢ kod CN.

Add Printer

My Printers A My Printers A

Anycubic Photon Mono X 6K

[‘ Add Now }l : Add Now

Anycubic Photon Mono X 6K

Other connection methods [ E Connect with device CN code ﬂ O Connect with App

Connect with device CN code x

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

Enter Device CN

a3 E23 £31 kd £ b5 B BB 9 0 1




Pierwszy druk

1) Wybierz model z lokalnego lub U-DYSKU i rozpocznij drukowanie.
* Zalecamy uzycie jednego z wstepnie zatadowanych plikéw jako pierwszego testowego wydruku.

ANYCURIC

Wybierz model z lokalnej
pamieci lub U - Disk

@ Dark Theme

caf?a

Blanted - Hero

b

Print (‘&

m o]

Wybierz kolor, nacisnij ,,Print”

: Uwaga: .
. Wbudowany model zalezy od rzeczywistosci TI

Kod QR Makeronline: Modele
mozna pobrac za posrednic-
twem Makeronline

Blanted - Hero

v 200/200

Standard

Drukowanie w toku

21
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Opis innych funkgc;ji

Kompensacja wibracji: Aby uzyska¢ lepsze wyniki drukowania , zaleca sie przeprowadzenie kontroli kompensacji
wibracji po ponad 300 godzinach drukowania lub po przemieszczeniu maszyny . Ta funkcja pomaga zmniejszy¢
wystepowanie pasmowania podczas drukowania z duzg predkoscia . Regularne kontrole kompensacji wibracji poma-
gajg utrzymac stabilnos¢ i doktadnos$¢ drukarki, co poprawia jako$¢ wydrukéw.

Nacisnij " Narzedzia " - " Kontrola " - " Kompensacja wibracji " i poczekaj, az maszyna zakorczy kalibracje . Prosze nie
dotyka¢ maszyny podczas procesu kalibracji.

Wykrywanie konca filamentu : Ta funkcja ma na celu zapobieganie niepowodzeniom drukowania, gdy filament koriczy
sie w trakcie drukowania. Ostrzega uzytkownika o konieczno$ci wymiany filamentu przed kontynuowaniem drukowa-
nia , skutecznie zapobiegajgc marnowaniu wydrukéw z powodu braku filamentu.

Wznowienie po utracie zasilania: podczas drukowania przy uzyciu uchwytu na filament, w przypadku nagtej przerwy w
zasilaniu lub

przypadkowego wytgczenia maszyny, ta funkcja nie wymaga recznej konfiguracji. Wystarczy ponownie podtgczy¢
zasilanie i wkgczy¢ maszyne. Nastepnie mozesz wznowi¢ drukowanie.



Poziomowanie

Nacisnij "Tools" - "Control" - "Auto Level". Poczekaj, az maszyna zakonhczy proces poziomowania.

cafa - 60 0 cafa e ) caf?a

Auto-Level Auto-Level Auto-Level

Auto-Level o

p )

Preheating Preheating Preheating

Are you sure you want to probe
hotbed 7
Vibration Compensation

Cancel Confirm

®

Probe Probe

PID Calibration

Finish

Uwaga:

-

23
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Zalecenia dotyczace konserwacji

Sruby prowadzace osi Z

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

Przed natozeniem smaru na $ruby pociggowe osi Z, wazne jest, aby doktadnie je wyczysci¢, usuwajgc wszelkie zanieczyszczenia lub czastki plastiku. Nastepnie, uzywajgc kontroli
ruchu osi, przesun gtowice drukujgcg na wyzszg pozycje. Natéz cienkg warstwe smaru na sruby pociggowe osi Z, a nastepnie ponownie ustaw drukarke w pozycji domowej.

Mozesz powtérzy¢ ten proces ruchu kilka razy, aby upewnic sig, ze smar jest réwnomiernie rozprowadzony po srubach pociggowych osi Z. Po zakonczeniu, wyczy$¢ nadmiar smaru,
ktoéry mogt sie zgromadzi¢ w poblizu nakretek Srub pociggowych.

Podwaojne metalowe wrzeciona osi X /Y

* Podwdjne metalowe wrzeciona osi X/ Y wymagaja regularnego smarowania, poniewaz odpowiednie smarowanie zapewnia ptynny ruch. Zaleca sie przeprowadzanie konserwacji
raz w miesigcu.

Przed natozeniem smaru na podwdjne metalowe wrzeciona osi X/ 'Y, wazne jest, aby doktadnie je wyczysci¢, usuwajgc wszelkie zanieczyszczenia lub czgstki plastiku. Nastepnie
natéz cienkg warstwe smaru na podwdéjne metalowe wrzeciona osi X / Y i ustaw drukarke w pozycji domowej. Mozesz powtérzy¢ proces ruchu kilka razy, aby upewnic sig, ze smar
jest réwnomiernie rozprowadzony po podwdjnych metalowych wrzecionach osi X /Y.

Sruby prowadzace osi Z Smar Podwdjne metalowe wrzeciona osi X/ Y

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



Zalecenia dotyczace konserwacji Przewodnik wymiany hotendu

Wymiana hotendu

1. Przed wymiang hotendu, prosze najpierw schtodzi¢ dysze, kliknij [Tools] - [Preheat] - [Cooling], poczekaj,
az temperatura dyszy spadnie ponizej 40 stopni, i wytgcz drukarke.

2. Lekko nacisnij obie strony gtowicy drukujacej i pociggnij przednig ostone gtowicy drukujacej do przodu,
aby ja zdjac.

3. Delikatnie pociagnij dolne czarne i biate przewody do przodu, aby je usungc.

190/ 200

ANYCUBIC
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Zalecenia dotyczace konserwacji

Wymiana hotendu

4. Pociagnij sprezyne zabezpieczajacg do przodu, aby poluzowa¢ hotend.

5. Wt6z nowa gtowice drukujgcg do samego dotu, zwracajgc uwage, ze biaty przewdéd jest z przodu.

6. Nacisnij sprezyne mocujaca, aby zamocowac gtowice drukujaca.

7. Podtgcz z powrotem dwa przewody do ich pierwotnych pozycji, zwracajac uwage, ze czarny przewéd jest na dole.
8. Po zakoniczeniu powyzszych operacji zamknij przednig pokrywe, aby zakonczy¢ wymiane gtowicy drukujace;j.

il

olie Bllel
o= © o= ®
© Q
© ©
= ) = ©)
© olC © ©
© © (o)
] [ ° °




Uwagi

1. Drukarka 3D Anycubic generuje wysoka temperature. NIE siegaj do wnetrza drukarki podczas pracy. Kontakt z wyttaczanymi
materiatami moze powodowac oparzenia.

2. Uzywaj rekawic odpornych na wysoka temperature podczas obstugi produktu.

3. To urzadzenie nie jest odpowiednie do uzywania w miejscach, gdzie mogg przebywac dzieci.

4. Wartos$¢ bezpiecznika dla drukarki wynosi 250V 10A. Nigdy nie zastepuj bezpiecznika o wyzszym amperazu, poniewaz moze
to spowodowac pozar.

5. Gniazdo powinno by¢ tatwo dostepne.

Jesli powyzsze problemy nie mogg zostac rozwigzane, prosimy o rozpoczecie konsultacji w naszym systemie obstugi posprzeda-
zowej, a nasi inzynierowie odpowiedzg na Twoje zapytanie w formie e-maila w ciggu jednego dnia roboczego.

(https://support.anycubic.com/)

| | L ]
E.'.t Wskazowki:

1. Wypetnij informacje na podstawie SN odpowiedniego modelu. Elementy z czerwonymi kropka-

]

‘_ mi sg obowigzkowe.
2. Jeslizaméwienie sie powiedzie, wkrétce otrzymasz odpowiedz z systemu obstugi posprzedaznej
. na swojaskrzynke pocztowa.
ANYCUBIC 3. Jesli pomysinie ztozysz zaméwienie, ale nie otrzymasz e-maila, sprawdz folder spam.

4. Jesli utworzenie zamoéwienia sie nie powiedzie, zwré¢ uwage na wyskakujgce przypomnienie na
stronie internetowe;j.

27



UPROSZCZONA DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

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

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

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

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

INNPRO Robert Btedowski sp. z 0.0. o
ul. Rudzka 65c¢ 1NN~ RO

44-200 Rybnik, Polska
tel. +48 533 234 303
hurt@innpro.pl

Producent: Shenzhen Anycubic Technology Co., Ltd
Adres: Yinhai Industrial Park, Budynek 11, ul. Yuanshan, Dystrykt Longgang, Shenzhen, Chiny
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Ochrona $rodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywa Unii
Europejskiej, nie moze by¢ umieszczany tgcznie z innymi odpadami
komunalnymi. Podlega on selektywnej zbidrce i recyklingowi w
wyznaczonych punktach. Zapewniajagc jego prawidtowe usuwanie,
zapobiegasz potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla $rodowiska
naturalnego i zdrowia ludzkiego. System zbierania zuzytego sprzetu
zgodny jest z lokalnie obowigzujacymi przepisami ochrony $rodowiska
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 zagadnien zwigzanych z bezpieczenstwem
uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong S$rodowiska, okreslajacych
zagrozenia, ktére powinny zosta¢ wykryte i wyeliminowane.

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

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 tydzien 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 wynikajace z zaniedbania.

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





