Drukarka 3D Creality
Ender-3 V3 SE

Instrukcja obstugi




Informacje dla uzytkownika

Dziekujemy za wybranie Creality. Dla wygody uzytkownika prosimy o zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi
przed rozpoczeciem pracy i doktadne przestrzeganie zawartych w niej instrukgji.

Creality jest zawsze gotowe do $wiadczenia wysokiej jakosci ustug. W przypadku napotkania jakichkolwiek
probleméw lub pytan podczas korzystania z naszych produktéw, prosimy o skorzystanie z informacji kontaktowych
na koncu niniejszej instrukcji, aby sie z nami skontaktowac. Aby jeszcze bardziej poprawi¢ komfort uzytkowania,
mozesz dowiedziec sie wiecej o naszych urzgdzeniach za pomocg nastepujgcych metod:

Instrukcja obstugi: Instrukcje i filmy mozna znalez¢ na karcie pamieci dotagczonej do drukarki.

Mozna réwniez odwiedzi¢ naszg oficjalng strone internetowg (https://www.creality.com), aby znalez¢ informacje
dotyczace oprogramowania, sprzetu, dane kontaktowe, instrukcje obstugi urzgdzenia, informacje o gwarancji na
urzadzenie i inne.

Aktualizacja oprogramowania

Odwied? oficjalng strone internetowa https://www.creality.com, kliknij Centrum Serwisowe -> Oprogramowanie
sprzetowe/Pobieranie oprogramowania -> Pobierz wymagane oprogramowanie sprzetowe, zainstaluj je i uzywaj.
Uwaga: Interfejs podrecznika stuzy wytagcznie jako odniesienie. Poniewaz funkcje sg stale aktualizowane, nalezy
zapozna¢ sie z najnowszym interfejsem oprogramowania sprzetowego/oprogramowania na oficjalnej stronie
internetowe;j.

Filmy ukazujgce obstuge urzadzenia oraz serwis posprzedazowy

Filmy pokazujgce dziatanie produktéw i obstuge posprzedazowg mozna znalez¢ na  stronie
https://www.crealitycloud.com/product, klikajac "Produkty" i wybierajac odpowiedni model, a nastepnie klikajgc
"Powigzane", aby wyswietli¢ samouczki dotyczace obstugi posprzedazowe;.

Instrukcja obstugi

( N\
1. Nie nalezy uzywac drukarki w sposéb lub w sposéb, ktéry nie zostat opisany w niniejszej instrukcji, poniewaz
moze to spowodowac przypadkowe obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia.

2. Nie nalezy umieszcza¢ drukarki w poblizu materiatéw tatwopalnych, wybuchowych lub zrédet wysokiej
temperatury. Drukarke nalezy umiesci¢ w wentylowanym, chtodnym i mato zapylonym miejscu.

3. Nie nalezy umieszcza¢ drukarki w wibrujacym lub niestabilnym otoczeniu, poniewaz drgania drukarki moga
pogorszy¢ jakos¢ druku.

4. Nalezy uzywac filamentu zalecanego przez producenta, w przeciwnym razie moze dojs¢ do zatkania dyszy
lub uszkodzenia drukarki.

5. Nalezy korzystac¢ z przewodu zasilajgcego dostarczonego z drukarka i nie uzywac przewodu zasilajgcego
innych produktéw. Wtyczka zasilania musi by¢ podtaczona do gniazda z trzema otworami i przewodem
uziemiajgcym.

6. Podczas pracy drukarki nie nalezy dotyka¢ dyszy ani pola grzewczego, gdyz grozi to poparzeniem.

7. Podczas obstugi drukarki nie nalezy nosi¢ rekawic ani akcesoriéw, poniewaz ruchome czesci moga
spowodowac przypadkowe obrazenia, w tym skaleczenia i rany szarpane.

8. Po zakonczeniu procesu drukowania nalezy uzy¢ narzedzi do usuniecia filamentu z dyszy, gdy dysza jest
jeszcze gorgca. Podczas czyszczenia nie nalezy dotykac dyszy rekami, gdyz moze to spowodowac poparzenia.

9. Nalezy regularnie czysci¢ korpus drukarki suchg szmatka przy wytaczonym zasilaniu oraz wytrze¢ kurz,
lepkie materiaty drukarskie i ciata obce na prowadnicach.

10. Dzieci ponizej 10 roku zycia nie moga korzysta¢ z drukarki bez nadzoru osoby dorostej, aby unikna¢
przypadkowych obrazen.

11. Drukarka jest wyposazona w mechanizm zabezpieczajgcy. Nie nalezy recznie przesuwac dyszy lub
platformy drukowania, gdy drukarka jest wigczona, w przeciwnym razie drukarka zostanie automatycznie
wytgczona w celu ochrony.

12. Uzytkownicy powinni przestrzegac¢ praw i przepiséw obowigzujacych w danym kraju i regionie, w ktérym
znajduje sie sprzet (miejsce uzytkowania), przestrzegac zasad etyki zawodowej i zwraca¢ uwage na obowigzki
zwigzane z bezpieczenstwem. Korzystanie z naszych produktéw lub sprzetu w jakimkolwiek nielegalnym celu
jest surowo zabronione. Nasza firma nie ponosi odpowiedzialnosci prawnej za jakiekolwiek naruszenia.




1. Budowa urzadzenia

1 Podstawa 5 Napinacz osi X 9  Regulator napiecia 13 tacznik

6 Wyswietlacz 10 Silnik osi Z 14 Porttypu C

3 Modut ekstrudera 7 Pokretto 11 Wspornik osi X 15 Gniazdo karty pamieci

4 Mocowanie na filament 8 Gniazdo zasilania 12 Silnik osi X
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@ Podstawa

© Wyswietlacz @ Uchwyt na filament

Zestaw akcesoriéw

N
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© SrubaM3*14 x6 @ Sruba M4*10 x3 @ Sruba M5*8 x 2 © Sruba M3*8 x2
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g Zestaw narzedzi @ Zacisk mocujacy FFC m Kabel zasilajgcy @ Szczypce tnace

O —o0 g
(® Filament (20m) @ Czyscik do dyszy ® Dysza ® Karta pamieci
i czytnik kart
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Wskazéwki: powyzsze akcesoria stuzg wytgcznie jako odniesienie. Nalezy zapoznac sie z fizycznymi akcesoriami.



3. Montaz

3.1 Rama

(® Umies¢ rame w szczelinie podstawy, dokrec jg najpierw $rubami M3*14, wyréwnujac z otworami od dotu, a
nastepnie uzyj Srub M3#*8, aby przymocowac jg do podstawy.

¢ +
_ Uzyj Srub M3*8 )

3.2 Wyswietlacz

( Umie$¢ ekran wyswietlacza po prawej stronie dolnego zespotu, wyréwnaj otwory na $ruby i zabezpiecz Srubami
M4*10, a nastepnie podtacz okablowanie wyswietlacza;
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Wskazéwka: Gniazdo karty po lewej
stronie ekranu wyéwietlacza  shuzy
wylacznie do wktadania karty w celu




3.3 Uchwyt na filament
(® Przymocuj uchwyt na filament do ramy, wyréwnaj otwory na $ruby i zablokuj go za pomoca $rub M5*8;

3.4 Okablowanie

(D Najpierw wioz kabel ekstrudera do ptyty
adaptera ekstrudera, a nastepnie zabezpiecz go
za pomocg zacisku mocujgcego FFC;

@ Wigcz zasilanie

T
@ Postepuj zgodnie z instrukcjami na etykiecie,
aby zamocowac kabel ekstrudera w zacisku
mocujgcym kabel przed podtgczeniem silnika

Silnik osi Z

osi X;

(3 Podtacz silnik osi Z

Uwaga:

- Przed podtaczeniem zasilania nalezy upewni¢ sie, ze przetgcznik zasilania i sie¢ sq w prawidtowej pozycji, aby
unikng¢ uszkodzenia urzadzenia.

- Jedli napiecie w sieci wynosi od 100V do 120V, nalezy wybra¢ 115V za pomocg przetgcznika.

- Jedli napiecie w sieci wynosi od 200V do 240V, nalezy wybra¢ 230V za pomocg przetgcznika (domysinie 230V).

Wskazowki:
Nalezy zapewni¢ prawidtowe okablowanie zgodnie z dostarczonym schematem i unika¢ zbytniego przekrecania lub
zginania kabla ekstrudera, poniewaz moze to spowodowac nieprawidtowosci w drukowaniu.



4. Uruchomienie urzadzenia

Language selection

I English

Deutsch
Pyccknit
Francais
Turkish

Espariol

Completed

5. Obstuga i uzycie
5.1 tadowanie filamentu

1. Reczne tadowanie

Completed

Tips

Please make sure there are no
foreign objects on the nozzle
and heated bed platform.

Nozzle Auto Z offset

Prepare

Control Leveling

CREALITY

W00 0 00000

Delikatnie nacisnij zacisk ekstrudera i widz
wyfjrostowany filament przez otwér do
dolnej czesci ekstrudera.

Przed rozpoczeciem drukowania
odetnij przéd filamentu pod katem 45°;

Jak wymieni¢ filament?
Wyciagnij szybko filamenty i podaj nowe po rozgrzaniu dyszy i
przesunieciu filamentéw nieco do przodu.



2. Automatycznie podawanie

Main Prepare

I 1L Extrude

r Il Retract
Print Prepare LA Preheat PLA &

U Preheat TPU Homing...
No other operations are
-4~ Cooldown el

" [2] Language selection
Control Leveling

(5} 100%

Extrude Extrude

Trim the filaments at 45° Push the filaments to the
bevel bottom and click "OK"

Prepare

Extrude

Retract

&h

Preheat TPU Homing...
No other operations are
allowed

Print Prepare A Preheat PLA

— k. Cooldown

(4] o s i
Caiall Leveling Language selection

Wskazdéwka:
Podczas procesu cofania moze
dochodzi¢  do  wyciskania
filamentéw, co jest zjawiskiem
normalnym.

Retract Retract

Retracting Pull out filaments quickly

240/240 (¥)100% & -

% 60 / 60




5.2 Poziomowanie

Wybierz "Leveling" za pomocg pokretta i poczekaj na zakonczenie operacji automatycznego poziomowania;

Prepare

Control Leveling

Completed
‘]

Nozzle heating

(e ]

x

Nozzle cleaning

Nozzle Auto Z offset

Przed wypoziomowaniem nalezy wyczysci¢
platforme, aby upewni¢ sie, ze nie pozostaty
na niej zadne ciata obce ani filamenty.

5.3 Wstepne nagrzewanie drukarki

Completed

Warto$¢ wyswietlana na zielono:
oznacza, ze platforma jest
wypoziomowana;

Warto$¢ wyswietlana na niebiesko:
oznacza, ze platforma jest wzglednie
pozioma;

Warto$¢ wyswietlana w kolorze
z6ttym: wskazuje, ze platforma jest
lekko nachylona;

Warto$¢ wyswietlana w kolorze
czerwonym: wskazuije, ze platforma
jest znacznie nachylona.

N e e e e e e e e e e e e e e = e e - - - -

Wykonaj wstepne podgrzewanie PLA/TPU, wybierajgc opcje "Prepare" za pomocg pokretta;

Print Prepare

Control Leveling

) Dostosowany| Dostosowany
Filament

doostony | do suszarki
CR-PLA Nie Nie
HP-TPU Nie Nie

CR-PETG Nie Tak

Dystans
cofania

0.8mm
2.0mm

1.5mm

Prepare

Extrude
Retract

A Preheat PLA
Preheat TPU

Cooldown

Language selection

Predkos¢ tem’\gitz-tu ra | Temperatura| Predkosc Szybkos¢
cofania podstawy dyszy | wentylatora druku
25mm/s 60°C 190°C 100% 180-250mm/s
25mm/s 30°C 210°C 100% 50mm/s
25mm/s 70°C 220°C 50% 120mm/s



5.4 Instalacja oprogramowania i przycinanie

* Zainstaluj oprogramowanie Creality Print, otwierajgc dane na karcie pamieci.
* Zaloguj sie na stronie internetowej, aby pobrac i zainstalowac: https://www.crealitycloud.com/software-firmware/software?type=7

1 Wybierz "Jezyk" i "Serwer"

3) Sprawdz srednice dyszy 4 Importuj pliki modeli

5) Ustaw typ filamentu 6) Dostosuj konfiguracje parametréw i nacisnij "Slice".

7) Po zakonczeniu procesu wygenerowane zostang pliki gcode,
a nastepnie kliknij przycisk "Export to Local", aby zapisac¢ je na karcie pamieci;



5.5 Pliki

File selection

Back

rabbit

handle

Prepare

) shake hands
— bit

Control Leveling

W16z karte pamieci Wybierz opcje "Print" (Drukuj); Wybierz plik do wydrukowania;

do gniazda karty;

Uwaga:

1. Szczegétowe informacje na temat korzystania z oprogramowania zawiera instrukcja obstugi
oprogramowania do krojenia znajdujaca sie na karcie pamieci.

2. Zapisane pliki muszg by¢ umieszczone w katalogu gtéwnym (nie w podkatalogu) karty pamieci.

3. Nazwa pliku musi sktadac sie z liter alfabetu tacinskiego lub cyfr, a nie znakéw chifskich lub innych symboli
specjalnych, i nie moze zawierac¢ wiecej niz 20 znakoéw.

4. Nie nalezy wktadac¢ ani wyjmowac karty pamieci podczas procesu drukowania.

Jesli pierwsza warstwa wydruku jest nadmiernie naprezona lub nie przylega do platformy, nalezy uzy¢
pokretta, aby wybrac ustawienie, wyregulowa¢ kompensacje osi Z, tak aby platforma drukujaca i dysza byty
jak najlepiej dopasowane, a nastepnie kliknag¢ przycisk OK, aby rozpocza¢ drukowanie.

Printing Tune

rabbit ~ Back
Printing
ime P
Printing speed

00:00 H

Remain
¢

00:44 % Bed Temperature

Nozzle Temperature

an () #» Fanspeed

Pause Stop
Z-offset -3.00

00 (7)100% & 255 0 (¥)100% & 255
/ 60 {:3100% Z! -3.00 60 {3 100% Z! -3.0

0

Aby uzyskac efekt poziomowania, nalezy zapoznac sie z obstugg i starac sie zachowac odlegtos¢ okoto 0,1 mm
miedzy platformga drukujacg a dysza.

& ®

Dysza znajduije sie zbyt daleko od platformy, przez co filamenty nie moga do niej przylegac.

©

Filamenty sg wyttaczane réwnomiernie, przyklejaja sie do platformy.

Dysza znajduie sie zbyt blisko platformy, co prowadzi do niewystarczajacego wytlaczania filamentu, a nawet Scierania platformy.



Printing Pause

rabbit rabbit

Printing

@T\me

00:37

O Remain Remain
T

00:07 07

@ @ > @

Tune Pause Stop Print Stop
0 (©)100% Fe 255
% Zl -3.00

@ Drukowanie... (® Drukowanie mozna wstrzymac w
przypadku nieoczekiwanej sytuadji;

6. Konserwacja

6.1 Demontaz i konserwacja podstawki

1) 2)
a. Po zakonczeniu drukowania Jeslina ptycie platformy
poczekaj, az ptyta platformy ostygnie, znajdujg sie resztki
a nastepnie zdejmij platforme filamentu, zeskrob je lekko
drukujgcg z zamontowanym modelem; szpachelka i wydrukuj
b. Lekko zegnij platforme obiema ponownie.
rekami, aby oddzieli¢ model od
platformy.
Wskazowki:

Print finish
rabbit
Printing
Time
00:44

®Remain

00:00

100%

(©® Kiiknij "OK" po zakonczeniu
drukowania.

3)

Jesli pierwsza warstwa
modelu nie jest prawidtowo
przyklejona, zaleca sie nanie
statego kleju réwnomiernie
na powierzchnig ptyty
platformy przed wstepnym
podgrzaniem do drukowania.

1. Platforma drukujgca nie jest tatwa do zginania w codziennym uzytkowaniu i nie mozna zapobiec jej deformacji;
2. Platforma drukujgca jest nietrwatg czescig i zaleca sie jej regularng wymiane, aby zapewni¢ prawidtowe

przyklejenie pierwszej warstwy modelu.

6.2 Smarowanie Srub i suwnicy

Zaleca sie zakup wtasnego smaru oraz regularne smarowanie i konserwacje sruby i suwnicy.

Suwnica




6.3 Wymiana dyszy

1) Zdejmij
silikonowga ostone;

Ostrzezenia:
1. Aby wymieni¢ dysze, nalezy jg najpierw podgrzac;

2. Nalezy zapobiega¢ poparzeniom podczas wymiany gorgcych dysz;

3. Podczas demontazu dyszy nalezy uzy¢ narzedzia do przytrzymania elementu grzewczego, aby unikna¢
uszkodzenia komponentéw.

6.4 Rozwigzywanie probleméw

3) Zamontuj
nowg dysze;

4) Zamontuj
silikonowa
ostone.

2) Usun starg dysze;

Nr. Problem
: Brak wyttaczania filamentéw 2 Ehfmw;zizigéiﬁddz‘?:ne na miejsce
po rozpoczeciu drukowania 3) Zakleszczenie filamentu
Ni t h 4 : 1) Nieprawidtowa $rednica filamentow;
N lewystarczajace wytaczanie 2) Natezenie przeptywu jest zbyt niskie, nalezy ponownie wyregulowac parametry ciecia.
1) Niewystarczajgca liczba warstw statych na gorze;
3 Otwory lub szczeliny w gornej czesci | 2) Zbyt niska gestos¢ wypetnienia;
3) Niewystarczajace wyttaczanie.
1) Zbyt mata odlegto$¢ cofania;
2 Naciaganie lub zwisanie filament 2) Niska predkos¢ ttoczenia;
aclaganie lu sanie filamentu 3) Zbyt wysoka temperatura ekstrudera;
4) Zbyt dtugi czas pracy na biegu jatowym.
1) Temperatura podgrzewacza jest zbyt niska;
5 Dlaczego dochodzi do wypaczenia? 2) Wentylator chtodzgcy modelu jest wytgczony, nalezy go ponownie uruchomic;
3) Obszar podstawy modelu jest zbyt maty, konieczne jest zwiekszenie krawedzi i podstawy.
6 Dlaczego podgrzewacz nie 1) Sprawdzi¢ przewod grzejny pod katem uszkodzonych lub poluzowanych potgczert i wzmocnic lub wymieni¢ na nowy;
nagrzewa sie? 2) Skontaktowac sie z personelem obstugi posprzedazowej w celu rozwigzania problemu.
o 1) Uszkodzony plik wydruku, nalezy go ponownie utworzy¢;
Co moge zrobi¢, jesli nie ma 2) Nazwa pliku jest zbyt dtuga, lepiej ograniczy¢ ja do 8 liter lub mniej;
7 odpowiedzi po wiozeniu karty 3) Jedli nazwa pliku nie jest angielska/numeryczna, wtéz karte do urzagdzenia i uruchom je ponownie;
pamieci do urzadzenia? 4) Sformatuj karte pamieci;
5) Karta TF/ gniazdo karty na phycie giéwnej jest uszkodzone, skontaktuj sie z obstuga posprzedazna, aby poméc w testowaniu.
s Co moge 2robié 2 lufnymi paskami osi X1 Y2 Eghg?/vﬁns'irsby regulacyjne osi X i Y za pomoca narzedzia i odpowiednio napnij paski, a nastepnie rozpocznij drukowanie
0 Jak radzi¢ sobie z nieprawictowymi ; ) Sspra:vvdf'j prﬁwsd NTC dysz;g pod katerg I;(Jrzerwyw obwodéi? (zbyt/n{ska temperatura)/ zwarcia (zbyt wysoka temperatura).
temperaturami dysz? 3) prawdz blok grzewczy dyszy pod katem nieprawidtowosci.
) Wymien termistor dyszy.
1o | Jakradaic soble z mietypowymi 2) Shrawed, oy yStemie rvemeoyrh rie wytep U epramichooe 1 Y YOLa (emperatre)
X 5 , 5
temperaturami w podgrzewaczu? 3) Wymier termistor podgrzewacza.




7. Specyfikacja

Model

Technologia druku
Wymiary druku

Metoda poziomowania
Liczba dysz

Srednica ekstrudera
Grubo$¢ przekroju
Precyzja

Typowa predkos$c¢ drukowania
Maks. predkos¢ drukowania
Przyspieszenie
Temperatura dyszy
Temperatura podgrzewacza
Temperatura otoczenia
Filamenty

Moc znamionowa

Napiecie wejsciowe

Ender-3V3 SE

FDM

220%220*%250mm
Automatyczne poziomowanie za pomocg CR-Touch
szt

0.4 mm (standardowa)
0.1-0.35mm

£0.Tmm

180mm/s

250mm/s

2500mm/s?

<260°C

<100°C

5°C~35°C

PLA/TPU(95A)/PETG

350W

100-120V~, 200-240V~, 50/60Hz

Wznowienie pracy po utracie zasilania Tak
Metoda drukowania Drukowanie z karty pamieci
Format pliku STL/OBJ/3MF/AMF

Oprogramowanie

Creality print/Cura 5 i nowsze wersje/Simplify3D

Wspierane systemy operacyjne

Windows/Mac OS/Linux

Jezyki

H3C/ English/ Espafiol/ Deutsche/ Frangais/ Pyccknii/ Portugués/ Italiano/ Tirk/ B &S

8. Okablowanie wewnetrzne

Elastyczny kabel ptaski 10P

71 ﬂ@ly

PortsilnikaosiZ

Czujnik filamentu =

Wentylator Elastyczny kabel ptaski 30P

\_) Ey
3

o
e Lo Y NI ),
S -
3
o

Bezpiecznik

DC 24V ~

Podgrzewacz «

T b
] W
BAL L o m pgeeh o
E é R
I o l:lm =)
. : ﬂ EUj 1
; [ ]
H .
B e =
=i
|

CREALITY

RS Jou

R I

HEIGT e

Port termistora podgrzewacza

S -
Interfejs do
modutu
wyréwnywania
wysokosci

Port limitu Z Port pokretta wyswietlacza

Gniazdo karty pamieci

Port typu C

ED f" Port wyswietlacza LCD
8



Ze wzgledu na réznice miedzy réoznymi modelami maszyn, rzeczywiste obiekty i obrazy mogga sie
roznic. Nalezy odniesc sie do rzeczywistego urzgdzenia. Ostateczne prawa do wyjasnien sg
zastrzezone przez Shenzhen Creality 3D Technology Co, Ltd..

SHENZHEN CREALITY 3D TECHNO LOGY CO.,LTD.
18th Floor, JinXiuHongDu Building, Meilong Road, Xinniu Community,
Minzhi Street, Longhua District, Shenzhen City, China.

Official Website: www.creality.com

Tel: +86 755-8523 4565

E-mail: cs@creality.com

FC C¢




Uproszczona deklaracja zgodnosci

Producent: Shenzhen Creality 3D Technology Co., Ltd.
Adres: 18F. JinXiuHongDu Building. Meilong Blvd., Longhua Dist., Shenzhen, China

518131

Produkt: Drukarka 3D Ender-3 V3 SE - 1001020514

Czestotliwos¢ radiowa: 2412-2472 MHz
Maks. moc czestotliwosci radiowej: <20 dBm

Wyréb jest zgodny z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/53/UE z
dnia 16 kwietnia 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich dotyczacych udostepniania na rynku urzadzen radiowych i
uchylajaca dyrektywe 1999/5/WE.

Deklaracja zgodnosci dostepna na stronie internetowej:
https://artline.eu/product/drukarka-3d-creality-ender-3-v3-se-1001020514




Ce

Ochrona $rodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywg Unii
Europejskiej, nie moze by¢ umieszczany tacznie z innymi odpadami
komunalnymi. Podlega on selektywnej zbiérce i recyklingowi w
wyznaczonych punktach. Zapewniajagc jego prawidiowe usuwanie,
zapobiegasz potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla Srodowiska
naturalnego i zdrowia ludzkiego. System zbierania zuzytego sprzetu
zgodny jest z lokalnie obowigzujgcymi przepisami ochrony Srodowiska
dotyczagcymi usuwania odpadow. Szczegdtowe 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), dotyczgcych zagadnien zwigzanych z bezpieczenstwem
uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong S$rodowiska, okreslajagcych
zagrozenia, ktore powinny zosta¢ 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¢ odmienno$¢ stanu fizycznego
produktu od fizycznie nowego produktu. W przypadku wykrycia lub
stwierdzenia jakiejkolwiek odmiennosci nalezy pilnie podjgé 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.

Szczegbdtowe informacje o warunkach gwarancji dystrybutora /

producenta dostepne na stronie internetowe;j
https://artline.eu/guarantee





