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1  Vitad vas systém MJF

Uvodni informace k produktu.

Dokumentace
Zarizeni je dodavano s Gplnou sadou dokumentace.
K dispozici jsou nasledujici dokumenty:
e Prirucka pro pripravu pracovisté
e Uvodniinformace
e Uzivatelska prirucka (tento dokument)
e \idea doplnuijici uzivatelskou prirucku
e Pravniinformace
e Omezend zGruka
e Uzivatelska prirucka pro aplikaci HP SmartStream 3D Build Manager
Tyto dokumenty Ize stdhnout na prislusné webové strance:

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4200/manuals

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4210/manuals

Pozadavky souvisejici s pouzivainim produktu
Pro pouzivani produktd, sluzeb a spotfebniho materidlu plati tyto dalsi podminky:

Zakaznik se zavazuie, Ze v produktu HP pro 3D tisk bude pouzivat pouze spotfebni materidly HP

a materidly schvdlené spolecnosti HP, a potvrzuje, Ze pouziti jakychkoli jinych spotfebnich materidl(

nez spotfebnich materiall HP by mohlo zpUsobit zGvazné potize s fungovanim produktu a/nebo
bezpecnostnirizika, mimo jiné potize uvedené v uzivatelské prirucce. Zakaznik se zavazuie, Ze produkt
ani spotrebni materidly nebude pouzivat pro Gcely, které by byly v rozporu s predpisy USA, EU nebo jinymi
platnymi zakony.

Zakaznik se zavazuije, Ze produkt ani spotfebni materidly nebude pouZivat k vyvoii, navrhovani ani vyrobé
jadernych zbrani, stfel, chemickych ani biologickych zbrani &i vybusnin jakéhokoli druhu.

Zakaznik se zavazuije, ze bude respektovat nize popsané pozadavky souviseijici s pripojenim.

Firmware zabudovany v produktu smi zakaznik vyuzivat pouze k tomu, aby umoznil fungovani produktu
v souladu s jeho zverejnénymi specifikacemi.

Zakaznik se zavazuije, Ze se bude ridit uzivatelskou priruckou.

Produkty, sluZzby a technické informace poskytované podle téchto podminek jsou uréeny k internimu
pouziti zakaznika a nikoli k dalSimu prodeiji.

Vitd vas systém MJF
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Technologie MJF

Technologie HP Multi Jet Fusion nabizi vyhody rychlosti a kontroly viastnosti dilli a material(i prekracuijici
ty, které prindaseji ostatni procesy 3D tisku.

Technologie HP Multi Jet Fusion za¢ind nanesenim tenké vrstvy materi@lu v pracovni oblasti. Ddle

se posune drZzdk obsahuijici pole HP Thermal Inkjet zleva doprava a nanese chemickeé latky na celou
pracovni oblast. Procesy nandseni vrstev a energie jsou zkombinovany v nepretrzitém chodu druhého
drzdku shora dolll. Proces pokraduije vrstvu po vrstvé, dokud se nevytvori kompletni dil. Drzak méni

v kazdé vrstvé smér, aby bylo dosaZeno optimdlni produktivity.

Material recoat Apply fusing agent Apply detailing agent Energy

6666 999900

(b) (c)

(a) Materidal se znovu nandsi pres celou pracovni oblast.
(b) Tam, kde ma doijit ke staveni ¢dstic, je selektivné aplikovano tavici Einidlo (F).

(c) Tam, kde se ma zredukovat nebo zesilit taveni, je selektivné pouzito ¢inidlo pro povrchovou Gpravu (D).

V tomto prikladu €inidlo pro povrchovou Gpravu sniZi taveni na hranici, aby vznikl dil s ostrymi a hladkymi
hranami.

(d) Pracovni oblast je vystavena tavici energii.
(e) Dil nyni tvori stavené a nestavené oblasti.

Proces se opakuje az do vytvoreni kompletniho dilu.

POZNAMKA: VySe uvedeny postup je obvykly, ale v konkrétnich hardwarovych implementacich jej Ize
zménit.

Technologie HP Multi Jet Fusion dokdaZze vyuZit piny potencidl 3D tisku prostfednictvim vyroby vysoce
funkénich dild. Technologie HP Multi Jet Fusion vyuZivajici pole HP Thermal Inkjet je zalozena na
technické zakladni zpUsobilosti vyrobkd HP rychle a precizné& umistit pfesné (a nepatrné) mnozstvi
nékolika typl tekutin. To technologii HP Multi Jet Fusion propUijcuje univerzdlnost a potencidl, jaky jiné
technologie 3D tisku nenabizeiji.

Technologie HP Multi Jet Fusion miZe kromé tavicich ¢inidel a Ginidel pro povrchovou Gpravu
vyuZivat i dalsi ¢inidla k pfeméné vlastnosti v jednotlivych objemovych pixelech (neboli voxelech). Tato

transformacni Cinidla se usazuiji bod po bodu v kazdé krizové sekci a umoznuiji technologii HP Multi Jet
Fusion vyrabét dily, které nelze vytvorit jinymi metodami.

Tiskarny HP Multi Jet Fusion mohou napfriklad s vyuZitim hlubokych znalosti barev spole¢nosti HP
selektivné tisknout jinou barvou na kazdy voxel pomoci ¢inidel obsahuiicich azurové, purpurové, Zluté
nebo ¢erné (CMYK) barvivo.

Dlouhodobou vizi technologie HP Multi Jet Fusion je vytvaret dily s kontrolovatelné variabilnimi
- dokonce zcela odliSnymi - mechanickymi a fyzickymi vlastnostmi v ramci jednoho dilu nebo
samostatnych dilt souéasné zpracovdvanych v pracovni oblasti. Toho dosahuie fizenim vzdjemné
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interakce tavicich ¢inidel a ¢inidel pro povrchovou UGpravu s materiélem, ktery mé byt ztaven, a s dalSimi
transformacnimi Cinidly.

Technologie HP Multi Jet Fusion poskytuje moznosti pro navrhovani a vyrobu, které si ani nedovedeme
predstavit. To dokaze technologicky pokrok.

Doporucéené vyuziti

Technologie HP Multi Jet usnadnuje pouZitelnost diky dobfe definovanému pracovnimu postupu.
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1. Priprava navrhu pro tisk: Otevrete 3D model a zkontrolujte chyby pomoci snadno pouzitelného

«.., . — e !
softwaru HP.

==

fi@)

2. Sbaleni modeli a jejich odeslani do tiskarny: Viozte nékolik modell do softwaru a odeslete tGlohu do
tiskarny.

3. PFidani materidll: Viozte kazety s materidlem do procesni stanice.

4. Automatizované michdani: Procesni stanice je uzaviend a automatizovand, takze vkladani a michéni
probiha Cisté. Ve vyrobni jednotce jsou vlozeny materidly.

5. Vyjméte vyrobnijednotku z procesni stanice.
6. Zasunuti vyrobni jednotky do tiskarny.

7. Tisk s fizenim hladiny voxell:: Stadi, kdyz klepnete na tlacitko Start, a ziskdte mimoradnou
rozmérovou presnost a jemné detaily diky jedineénému procesu tisku HP s nékolika Einidly.

8. Snadny pracovni postup: Vyrobni jednotku Ize vyjmout z tiskdrny, kterd je nyni pfipravena na dalsi
jednotku, a zasunout zpét do procesni stanice.

Casovy harmonogram

PFi planovani tisku zohlednéte dobu tisku a chlazeni. Tato doba je riiznd podle velikosti dill a poGtu
dild pfi jednotlivych tiskovych procesech. Obecné plati, Ze mizete oekavat priblizné 16 hodin tisku
a 46 hodin chlazeni pro plné naloZenou vyrobni komoru.

Doporucené vyuziti
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Tabulka 111 Casovy harmonogram

Doba tisku Doba Doba pfirozeného chlazeni Doba rychlého
bezpecného chlazeni*
chlazeni

VWyrobnikomora ReZimrychlého Rezim Normaini Minim@ini * (v systémech
tisku vychoziho/ s integrovanym
silného tisku rychlym
chlazenim)
NapInéné na 10h 16 h 20 min 20-30 min 46 h 31h 10h
100 %
75 % plny 7h30 min 12 h15 min 20-30 min 35h 23h 8h
50 % plny 5h 8h10 min 20-30 min 23h 16h 65h
25 % plny 2h 30 min 4h 20-30 min 12h 8h 5h

/A VAROVANI! *Pfivyndavani budete potiebovat rukavice odolné viisi teplu a bryle.

4 POZNAMKA: Doby chlazeni jsou priblizné a mohou se lisit podle sloZitosti sestaveni.

;3 TIP: Pokud tisknete malé dily, uvazuijte o jejich tisku po malych davkdach a pfipravte si navic vyrobni

jednotku, abyste mohli tisknout nepretrzité.

Kapitola 1 Vita vas systém MJF



2 Bezpecnostni opatreni

Pred pouzitim zarizeni si prectéte bezpeénostni opatieni a provozni pokyny, které vém je pomohou
pouzivat bezpecné.

Uvod

Predpokldadd se, Ze mate odpovidaiici technické znalosti a zku§enosti souviseijici s riziky, jimz mlzZete byt
vystaveni pfi manipulaci se zarizenim. Rovnéz se ocekdava pouziti vhodnych opatfeni k minimalizaci rizik
hrozicich vam i jinym osobam.

Pred pouzitim zafizeni si prectéte bezpeénostni opatifeni a provozni pokyny, které vdm je pomohou
pouzivat bezpecné.

Je tfeba provadét doporucenou Gdrzbu a Cisténi k zajiSténi spravného a bezpeEného provozu zarizeni.
Na v§echny ¢innosti musi dohliZet odpovédnd osoba.

Zarizeni je stacionarni a mélo by byt umisténo v oblasti s omezenym pristupem vyhrazené pouze
autorizovanému persondlu.

VSeobecné bezpecnostni pokyny
Je vasi povinnosti dodrzovat bezpecnostni pokyny.

V nésleduijicich pfipadech vypnéte zafizeni pomoci obvodovych proudovych chrdnict v rozvodné skfini
dané budovy a obratte se na pracovnika servisu (viz ¢ast Potrebujete-li pomoc na str. 279):

e Je poSkozen napdijeci kabel.

e Jsou poskozeny skriné horniho ohfevu a tavné lampy, sklenénd plocha chybi nebo je poSkozend,
pripadné je vadné tésnéni.

e Zarizeni bylo poSkozeno ndrazem.

e Do zarfizeni vnikla tekutina.

e Ze zafizeni vychazi kouf nebo neobvykly zapach.

e Opakovaneé doslo k aktivaci vestavéného proudového jistice (jistice uzemnéni) zarizeni.
e Spdlily se poijistky.

e Zarizeni nepracuje normalné.

e Bylo zjiSténo poSkozeni mechaniky nebo krytu.

Zarizeni vypnéte pomoci dilGich jisticl v ndsleduijicich pfipadech:

e Béhem bourky.

e PrFivypadku elektriny.

Bezpecnostni opatreni 5



Produkt provozuijte pouze ve specifikovanych rozmezich provozni teploty a vihkosti. Viz pFirucka pro
pripravu pracovisté.

Tiskarna, vyrobni jednotka a procesni stanice by mély vzdy byt uchovavany ve stejnych podminkach
prostredi.

Vyrobni oblast, kde je zafizeni instalovano, by méla byt prosta rozlitych tekutin a kondenzace.
Pred zapnutim zkontroluijte, zda v zafizeni nedochazi ke kondenzaci.
Zvlastni opatrnosti dbejte zejména v oblastech oznacenych vystraznymi Stitky.

Pouziveijte pouze materidl a Cinidla certifikovana spolecnosti HP a znacky HP. NepouZivejte
neautorizovany materidl ani ¢inidla jinych vyrobcd.

PouZivejte pouze externi nddrzZe certifikované spolecnosti HP. Pouziti externich nadrzi jinych vyrobct
muze zpUsobit bezpecnostni rizika, Gniky materidlu a poruchy procesni stanice a mize ovlivnit zaruky na
systém.

V pripadé neocekavaného selhdni, anomadlie, elektrostatického vyboje nebo elektromagnetického ruseni
stisknéte tlacitko nouzového vypnuti a odpojte zafizeni. Jestlize problém trvd, obratte se na zdstupce
oddéleni podpory.

Nepokousejte se opravit ani vymeénit Zadnou cast tiskarny, stejné jako se nepokouseite o zadnou opravu,
pokud jste k tomu nebyli vyslovné vyzvéani v pokynech pro uzivatelskou Gdrzbu nebo v publikovanych
pokynech pro provadéni uzivatelské opravy. U veSkerych pfipadnych pokynl se ujistéte, Ze jim rozumite
a Ze je ve vasich sildch je dodrzet.

NepokousSeite se tisk@rnu sami opravovat, rozebirat ani upravovat.
NepouZiveite jiné nez origindlni nahradni dily HP.

S pozZadavkem na opravu nebo opé&tovnou instalaci zarizeni se obratte nejblizsi autorizovany servis.

Pokud tak neudinite, mliZe doijit k Grazu elektrickym proudem, poZaru, problémum s tiskdrnou nebo
zranéni.

Konec¢né dily/konstrukce
Zdakaznik pfebird vSechna rizika tykajici se ¢i plynouci z tisku 3D dild.

Zakaznik je vyhradné odpovédny za hodnoceni a stanoveni vhodnosti a soulad produktl a/nebo
3D vytisténych dill s platnymi pfedpisy pro vSechny druhy pouziti, obzvldsté pro pouZiti (mimo jiné
v |ékarstvi [ zubnim Iékarstvi, kontaktu s potravinami, automobilovém primyslu, tézkém pramysiu

a spotrebitelskych produktech), kterd jsou omezena predpisy USA, EU a ostatnich prislusnych viad.

Nebezpeci vybuchu

Prach mUze predstavovat riziko vybuchu. Peclivé dodrZuijte vdechna bezpecnostni opatieni, kterd toto
riziko zmirni.

/A VAROVANI! Oblaky prachu mohou se vzduchem vytvdret vybusné smési. Podniknéte bezpednostni
opatfeni proti vzniku statického ndboje a nepfibliZujte se ke zdrojiim ohné.

UPOZORNENI:  Zafizeni neni uréeno k pouzivani v nebezpeénych oblastech nebo zéndch s klasifikaci
podle nafizeni ATEX: pouze pro béZnd mista.
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Abyste eliminovali nebezpecéi vybuchu, dodrzuijte nasleduiici opatfent:

Koufreni, svicky, svafovani a otevieny ohen jsou zakazdany v blizkosti zafizeni nebo oblasti skladovani
materidlu.

Vnitrni a vnéjsi casti zarizeni je treba pravidelné Cistit vysavacem chranénym pred vybuchem,
aby nedoslo k nahromadéni prachu. Nezameteijte prach ani jej neodstranuijte pistoli se stlaGenym
vzduchem.

Pro Uklid je vyzadovan vysavac chranény pred vybuchem certifikovany pro vysavani horlavého
prachu. Podniknéte opatreni k minimalizaci Sifeni rozsypaného materidlu a vyhnéte se potencidlnim
zdrojlim ohné, napft. elektrostatickému vyboiji, plamendm a jiskrdm. Nekufte v blizkosti zafizeni.

Zarizeni a prislusenstvi musi byt Fadné uzemnéné pouze v zasuvkach. Nemanipuluijte s vnitfnimi
spoiji. Pokud si vd8imnete vyboijtl nebo elektrické jisker, zastavte provoz, odpoijte zafizeni a obratte se
na zastupce oddéleni podpory.

Pravidelné& kontrolujte vzduchové filtry a t&snéni zahfivacich lamp podle specifikaci v &asti Udrzba
hardwaru na str. 96. Nevyijimeite filtry ani sklenéné plochy lamp.

Pouziveijte pouze materidl a Cinidla certifikovana spolecnosti HP a znacky HP. NepouZivejte
neautorizovany materidl ani Einidla jinych vyrobcd.

Spole&nost HP doporuéuije pouziti pfislusenstvi HP pro rozbalovéani 3D dilt a dopliovani vyrobni
komory. Pokud pouzivdte jiné zpUsoby, pre¢téte si ndsledujici pozndmky:

—  Oblaky prachu vzniklé pri oviadani a/nebo skladovéni mohou se vzduchem vytvaret vybusné
smeési. Charakteristiky vybuchu prachu se liSi podle velikosti a tvaru ¢éastic, obsahu vihkosti,
nedistot a dalSich faktord.

—  Zkontroluijte, zda je zafizeni spravné uzemnéno a nainstalovano podle poZadavkU klasifikace
elektrickych zarizeni. Jako u jakéhokoli suchého materidlu mize piresypdvani ¢i jeho volné
sypani, prenos ve Zlabech nebo trubkach zplisobit nahromadéni elektrostatickych jisker
a pripadné vzniceni samotného materidlu &i jakéhokoli hoflavého materidlu, ktery se mize
dostat do kontaktu s materiGlem nebo jeho obalem.

Skladovani materidlu, manipulace s nim a likvidace musi odpovidat mistnim zdakontm. Informace
o spravné manipulaci a skladovani http://www.hp.com/go/msds uvadéiji bezpeénostni datoveé listy.

Postupuite podle procest a postup pro zajiSténi bezpecnosti a ochrany zdravi a Zivotniho prostredi.

Neumistuijte zafizeni na nebezpecnd mista, udrZuijte je oddélené od dalSich zafizeni, kterd mohou pri
svém provozu vytvorit hoflavy oblak prachu.

Pomocna zafizeni pro ndsledné zpracovani, napf. piskovani, musi byt vhodné pro hoflavy prach.

Pokud zpozoruijete jiskry nebo rozliti materialu, neprodlené zastavte provoz a pred pokracovanim
kontaktuijte pracovnika servisu HP.

Veskery persondl by mél pri manipulaci s horlavym prachem byt zbaven statické elektriny pomoci
vodivé nebo disipativni obuvi a odévi a vodivé podlahy.

Kromé toho plati, pouze pro procesni stanici 4210:

Pouzijte vyprazdnovaci systém a otaceni bubnu vhodné pro horlavy prach a kompatibilni s materidly,
které chcete pouzit.

Udrzuijte kolem vyprazdniovaciho systému volny prostor alespon 2 m, ve kterém se nebudou
nachazet elektricka/elektronicka zafizeni nebo zadné zdroje vzniceni.

Nebezpeci vybuchu
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e Pouzijte tuhé trubice a flexibilni hadice vhodné pro prfenos hoflavého prachu, Fadné je uzemnéte.

e Pouzijte statické zemnici svorky k pripojeni externi nadrze a nddrze pro vkladani materiélu
k zemnicimu bodu, jsou-li pouzivany k davkovému dodavani materidlu.

e Doporucujeme pouZit standardni uzemnovaci pripojeni, které je instalovano mezi kovovym zemnicim

paskem doddavanym s vakem na materidl a infrastrukturou pracovisteé.

Nebezpedi zasazeni elektrickym proudem

PFed provadénim servisu vypnéte zafizeni pomoci obvodovych proudovych chrani¢l nachdzejicich se
v rozvodné skrini dané budovy. Zarizeni musi byt pripojeno pouze k uzemnénym zasuvkam.

VAROVANI!  VnitPni obvody uvnitf elektrické rozvodné skiing, horni ohfev, tavna svétla, vyrobni
jednotka a procesni stanice pracuiji pfi nebezpecném napétim, které dokaze zplsobit smrt nebo vazny
Graz osob.

Abyste predesli zGsahu elektrickym proudem:

e Nepokousejte se demontovat skiiné vnitfnich obvod, horni ohfev, tavné lampy, vyrobni jednotku,
procesni stanici ani elektrickou rozvodnou skfif s vyjimkou Gkon( Gdrzby. Pfi pfipadnych opravéch
postupuijte presné podle pokynd.

e Nedemontujte ani neotevirejte Zadné dalSi uzaviené systémové kryty ¢i konektory.
e Do patic zarizeni nevkladejte zadné predméty.

e Kazdoro¢né kontrolujte funkénost proudového jistiGe (postupuijte podle nize uvedenych pokynu).

POZNAMKA: Spdlend pojistka miize znamenat nefunkéni elektrické obvody v zafizeni. Pojistku se
nepokousSeijte vymeénit sami. Obratte se na zastupce servisniho strediska (viz Potfebujete-li pomoc na
str. 279).

Nebezpedci popdleni

Subsystémy horniho ohfevu, taveni a vyrobni komory tiskarny pracuii pfi vysokych teplotach a pfi

kontaktu s kiizi mohou zpUsobit popdleniny.
Abyste predesli Graziim osob, dodrzuijte nésleduiici opatfent:

e Béhem pristupu do oblasti tisku dbejte zvySené opatrnosti. Nez otevrete kryty, nechte tiskérnu
vychladnout.

e Zvlastni opatrnosti dbeijte zejména v oblastech oznacenych vystraznymi sStitky.
e Béhem provozu nevkladejte do zafizeni predméty.

e Béhem provozu nezakryveijte kryty.

e Pred provadénim adrzby nezapomente nechat zarizeni vychladnout.

e Pockejte alespon po dobu minimd@lné nezbytnou ke zchlazeni (viz ¢ast Vynddavani dilll z vyrobni
jednotky na str. 88) pfed vyndanim vyrobni jednotky z tiskdrny po tisku nebo pred vytazenim dil(i
z vyrobni jednotky.

Kapitola 2 Bezpecnostni opatreni



Nebezpeci pozaru
Subsystémy horniho ohrevu, taveni a vyrobni komory tiskédrny pracuii pfi vysokych teplotach.

Kontaktujte zGstupce servisniho strediska v pripadé, Zze opakované doslo k aktivaci vestavéného
proudového jistice (jistiCe uzemnéni) zafizeni.

Abyste eliminovali nebezpeéi pozdaru, dodrzujte ndsleduijici opatreni:
e Pouzivejte napdijeci napéti uvedené na vyrobnim stitku zarizeni.

e Pripojte napdijeci kabel k vyhrazené lince chranéné diléim jistiéem v souladu s informacemi
uvedenymi v prirucce pro pripravu pracoviste.

e Do patic zafizeni nevkladejte Zzadné predméty.

e Dbejte opatrnosti, abyste zafizeni nepolili. Po ¢isténi nechte vSechny soucdsti nejprve oschnout a az
poté zafizeni znovu pouzivejte.

e UvnitF zafizeni ani v jeho blizkosti nepouzivejte aerosolové produkty, které obsahuii horlavé plyny.
Zarizeni neprovozuijte v prostredi s rizikem vybuchu.

e Neblokuijte ani nezakryveite otvory v zafizeni.

e NepokouSejte se upravovat horni ohreyv, taveni, vyrobni komoru, elektrickou rozvodnou skfin nebo
kryty.

e Podminkou bezpe&ného provozu zarizeni je Fadna adrzba a pouziti origindlniho spotrebniho
materidlu HP. Pouziti spotfebniho materidlu jiného vyrobce nez spolecnosti HP miize predstavovat
nebezpeci pozaru.

e Zvlastni opatrnosti dbejte zejména v oblastech oznacenych vystraznymi Stitky.

e Nepokladeijte zadné predméty tak, aby zakryvaly horni kryt, skfiné nebo vétraci otvory.

e Neskladujte nastroje nebo jiné materidly uvnitf zafizeni po Gdrzbé nebo servisu.

Vhodné materidly pro haSeni pozdru zahrnuiji oxid uhli¢ity, vodni sprej, suché chemikalie nebo pénu.

/A UPOZORNENI: NepouZiveijte proud vody, protozZe by se mohl rozptylit a ifit pozar.

/A VAROVANI! V zdvislosti na pouZitém materidlu se mohou do vzduchu v pfipadé ndhodného vzniku
pozaru uvolnovat nékteré nebezpecné latky. Noste samostatny dychaci pristroj a Gplné ochranné
vybaveni. Vas bezpecnostni technik by mél nahlédnout do bezpeénostnich listd pro kazdy materidl,
které jsou k dispozici na adrese http://www.hp.com/go/msds, a informovat vas o odpovidaiicich
opatfenich pro vase pracoviste.

Mechanicka nebezpedi
V zafizeni jsou pohyblivé ¢dsti, které mohou zpUsobit Graz.
Abyste predesli Graztm, dodrZuijte pfi prdci v blizkosti zafizeni ndsleduiici opatieni.
e Udrzuijte vzdalenost mezi vaSim télem a oble¢enim a pohyblivymi ¢astmi.

e Nenoste pri praci nahrdelniky, nGramky ani jiné visici doplnky.

e Mate-li dlouhé viasy, pokuste se je zqjistit tak, aby nemohly proniknout do zafizeni.

Nebezpedi pozdaru
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e Davejte pozor, aby se vase rukavy nebo rukavice nezachytily o pohyblivé soucdsti.

e Nestlijte v blizkosti ventilatord, jelikoZz by mohlo doijit k poranéni nebo také ovlivnéni kvality tisku
(zamezenim proudéni vzduchu).

e NepouZiveijte zarizeni, nejsou-li Fadné umistény kryty.

Nebezpedi ozareni

Z horniho ohrevu a tavnych lamp vyzaruije infracervené zareni.

SkFiné omezuiji zareni v souladu s pozadavky narizeni IEC 62471:2006, Fotobiologicka bezpecnost
svételnych zdroji a soustav svételnych zdroji Neupravuijte horni kryt skfing, ani sklenéné plochy nebo
okna.

Chemické nebezpedi

Je tfeba zajistit dostatecné vétrani, aby byly odpovidajicim zptisobem fizeny pripadné vzdusné expozice
vUci témto latkam.

Informace, které slouzi k identifikaci chemickych prisad spotfebnino materidlu (materidlu a ¢inidel),
naleznete v bezpecnostnich listech, které jsou k dispozici na adrese http://www.hp.com/go/msds.
O vhodnych opatienich na pracovisti se poradte se svym odbornikem na klimatizaci nebo Zivotni
prostredi, bezpecnost a ochranu zdravi.

Pouziveijte pouze materidl a Cinidla certifikovana spolecnosti HP. NepouZivejte neautorizovany material
ani Ginidla jinych vyrobcd.

VAROVANI!  PFi zpracovani materidlu méize dochdzet k uvoliiovani nebezpeénych latek. Abyste tomuto
riziku pfedesli, nainstalujte systém odvétravani (viz prirucku pro pripravu pracovisté).

VAROVANI! Nebezpedné latky (t&kavé organické slougeniny (VOC) z &inidel) mohou na réiznych
povrsich kondenzovat. Abyste se vyhnuli riziku chemického kontaktu, pouZzivejte osobni ochranné
pomdicky (viz kapitola Osobni ochranné prostiedky na str. 12).

Ventilace
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K udrzeni Grovné komfortu je nutné zajistit Cerstvy vzduch.

Normativni pristup k odpovidajicimu vétrani naleznete v nejnoveéjSim vydani dokumentu , Ventilation for
Acceptable Indoor Air Quality “americké spoleénosti inzenyrl v oboru vytdpéni, chlazeni a klimatizace
(ANSI/ASHRAE).

Odpovidaiici vétrani musi byt k dispozici pro zajisténi spravného fizeni pfipadné vzdusné expozice vici
materidldm a ¢inidldm v souladu s jejich bezpe&nostnimi listy.

Vétrani musi spliovat mistni smérnice a predpisy tykaijici se Zivotniho prostredi, bezpecnosti a ochrany
zdravi.

V pripadé tiskarny a procesni stanice postupuite podle doporuéeni pro vétrani uvedend v prirucce pro
pripravu pracovisteé.

4 POZNAMKA: Vétraci jednotky by nemély foukat vzduch pfimo na zafizeni.

Kapitola 2 Bezpecnostni opatreni
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Klimatizace

Aby byla okolni teplota v pracovni oblasti na vyhovuiici Grovni, je tfeba pfi klimatizaci vzit v Gvahu, Ze
zarizeni produkuije teplo, stejné jako vSechna instalovanad zarizeni.

Obvykle je rozptyl vykonu tiskarny 9 az 11 kW a rozptyl vykonu procesni stanice je 2,6 kW.

Klimatizace musi splfiovat mistni smérnice a predpisy tykaijici se zivotniho prostredi, bezpecnosti
aochrany zdravi.

B POZNAMKA: Klimatizaéni jednotky by nemély foukat vzduch pfimo na tiskdrnu.

Hladina akustického tlaku

Pouziveijte ochranu sluchu podle poZzadavkd mistnich zdkond. Informuijte se u svého bezpeénostniho
technika.

Tiskd@rna a vyrobnijednotka

Deklarované dvojndsobné hodnoty emisi v souladu s normou ISO 4871, odpovidajici nejhorsi ndhodné
pozici podle normy ISO 11202, umisténé na zadni strané tiskarny:

LpA =78 dB(A), méFeno s ventilatory nastavenymi na maximdalni rychlost

KpA=4dB(A)

Procesni stanice a vyrobni jednotka

B POZNAMKA: Mate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelské prirucce HP Jet Fusion 5200 Series 3D Printing Solution.

Deklarované hodnoty dvojndsobné emise hluku v souladu s normou ISO 4871, odpovidajici poloze
mikrofonu ve vyhrazené provozni oblasti v souladu s normou ISO 11202:

LpA =73 dB (A), méFeno béhem procesu vyndavani

KpA =4 dB(A)

Nebezpedi pri prepraveé vyrobni jednotky

Pri prepraveé vyrobni jednotky je tfeba dbat zvySené opatrnosti, aby nedoslo k Grazu.

VZdy pouzZivejte ochranné pomdcky, véetné vhodné obuvi a rukavic.

Bezpecnostni viko nechte vzdy nasazené na vyrobni jednotce kromé pripadd, kdy je uvnitf tiskarny
nebo procesni stanice.

Vyrobni jednotku ovladejte pouze pomoci rukojeti.
Vyrobni jednotku presouveijte pouze po hladkém povrchu bez schodd.

Vyrobni jednotku pfesouveijte opatrné, abyste predesli ndrazdm pfi pfepravé, coz mize zplsobit
rozsypani materidlu.

Klimatizace 1



e Pokud vyrobnijednotku nepresouvate, uzamknéte predni kolecka. Nezapomente je pred
presouvanim odemknout.

Pokud je vyrobni jednotka pfesouvdna mezi riznymi mistnostmi, mé&jte na paméti, Ze byste ji méli
uchovévat v konstantnich podminkdch prostredi.

Rozbalovani 3D dil

PFi rozbalovani vytisténych 3D dild pouZivejte rukavice odolné vidi teplu.

Osobni ochranné prostrfedky

Spolecnost HP doporucuje nasleduiici vybaveni, které miZe byt pouzito pfi manipulaci s materidlem,
vybalovani soucdsti a uréitych ¢innostech pri Gdrzbé a ¢istént:

e Par rukavic odolnych proti vysokym teplotém pro kazdou osobu; musi byt pruzné a odolné az do
200 °C (392 °F), s nepravidelnym Gchopovym povrchem.

e Vodiva obuv a oblegeni, které umoznuiji rozptyl elektrostatickych vyboitl.
e Maska nebo ochranné bryle, je-li prostfedi prasné.

e \/ pripadé potreby ochrana sluchu.

e Rukavice chrdanici proti chemikdliim na ¢iSténi kondenzatd.

e Maska na ochranu pred vypary a organickymi slouéeninami.

o ug s P « 0
Pouziti nastroju
Ndstroje nejsou obvykle vyZadovany, s vyjimkou urcitych tGkond Gdrzby.

e Uzivatelé: Kazdodenni provoz véetné nastaveni tiskarny, tisku, rozbalovani a dopliovani, vymény
nddrzek na ¢inidla a denni kontroly. Zadné ndstroje nejsou vyZadovany.

e - -

e  Osoby provadsiici adrzbu: Ukony Gdrzby hardwaru a viména ndhrqdnich dild opravitelnych
uzivatelem mohou vyZzadovat Sroubovdk, jak je popsano v ¢asti Udrzba hardwaru na str. 96.

g POZNAMKA: V rémci instalace zafizeni prob&hne zaskoleni povéfené osoby se zaméfenim na
bezpeény provoz a Gdrzbu zarizeni. Zafizeni by nemélo byt pouZivéno bez tohoto zaskoleni.

B POZNAMKA: Po otevieni dvifek klidem Gdrzby nezapomeiite dvirka opétovné zamknout a klié uloZit na
bezpe&né misto.

Varovani a upozornéni

V této prirucce jsou pouzity symboly varovani a upozornéni pro zajisténi Fradného pouZzivani produktu
a zamezeni jeho poskozeni. Postupuijte podle pokyntl ozna¢enych témito symboly.

/A VAROVANI! V pfipadé nedodrzeni pokyn( oznagenych timto symbolem méiZze doijit k tézkym Grazdm &i
ke smrti.

/A UPOZORNENI: V pfipadé nedodrzeni pokyn(i oznadenych timto symbolem mGze dojit k leh&im Graziim
Ci k poskozeni vyrobku.

12 Kapitola 2 Bezpecnostni opatreni



Vystrazné stitky

Varovné §titky jsou pouzivany k informovani o specifickych rizicich, doporuéenich a dalSich relevantnich

informacich.

Tabulka 21 VystrazZné stitky

Stitek

Vysvétleni

ELECTRIC SHOCK HAZARD

Heating modules operate at hazardous voltages.
Disconnect all power sources before servicing.
Caution! Double pole. Neutral fusing.

WARNING

High leakage current.

Earth connection essential before connecting supply.
Before connecting Power Supply cord to the unit,
refer to the Installation Instructions to determine
proper input voltage configuration

Before starting, read and follow the operating

and safety instructions.

Avant de commencer, lisez et suivez les instructions
de fonctionnement et de sécurité

Lesen und befolgen Sie bitte die Bedienungs- und
Sicherheitsanweisungen, bevor Sie starten.

Antes de empezar, lea y siga las instrucciones sobre
funcionamiento y seguridad.

Frogzdl , HHEFBEL T IRFEN RS,
TERIMAZ RN, SRSERIANRIRIREIR L 2155 T,

Pouze pro servisni persondl

Nebezpeci zasaZeni elektrickym
proudem

Ohrivaci moduly jsou napajeny
nebezpecnym napétim. Pfed provadénim
oprav odpojte zdroj napdjeni.

UPOZORNENI:  Dvoup6lové. Neutrdlni
jiSténi. VeSkeré opravy prenechte
kvalifikovanym servisnim technikiim.

V pripadé prepdleni pojistky mohou
Gasti zarizeni, které zGstaly pod
napétim, béhem oprav predstavovat
bezpeénostniriziko. Pfed provadénim
oprav vypnéte zarizeni pomoci dil€ich
jistiCl v rozvodné skiini dané budovy.

VAROVANI!  Vysoky svodovy proud.
Svodovy proud muze byt vyssinez

3,5 mA. Pred pfipojenim napdijeni je
nutné zajistit uzemnéni. Zarizeni smi byt
pripojeno pouze k uzemnéné elektrické

zasuvce.

Pred pripojenim ke zdroji napdijeni si
prectéte pokyny k instalaci. Ujistéte
se, Ze vstupni napéti se nachdzi ve

imenovitém rozsahu napéti zarizeni.

Pred spusténim

Pred spusténim zarizeni si prectéte
provozni a bezpe€nostni pokyny.

Nebezpeci popdleni. Pred pristupem
Kk vnitfFnim ¢astem nechte zarizeni
vychladnout.

Vystrazné Stitky
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Tabulka 211 Vystrazné stitky (pokracovani)

Stitek Vysvétleni

PFi manipulaci s kazetami s materidlem,
Cinidly, tiskovymi hlavami, rolemi k Gisténi
tiskovych hlav a pfi provadéni cisténi

v rémci Gdrzby je nutné pouzivat
rukavice. Je vhodné pouzivat rukavice
pro prdci s chemikaliemi testované dle

normy EN 374.

Materidl rukavic: NBR (nitrilova pryz)
Tloustka > 0,11 mm (0,0043 palce)

Cas priiniku delsi nez 480 minut
(prostupnost Grovné 6)

PFi rozbalovani dil( v procesni stanici
doporucujeme pouZivat ochranné
rukavice odolné proti vysokym teplotdm.
Teplota miiZe v zavislosti na
zpracovavaném materidlu dos@hnout az
200 °C (392 °F).

PFi vyméné filtrd doporuujeme pouzivat
bezpecnostni masku.

V prabéhu prvnich sedmi GpInych Gloh ve
vyrobni komore musite kvli vypardm z
organickych latek pouzit masku s filtrem
typu A (podle DIN 3181).

Doporucujeme, abyste pouzivali
ochranné bryle:

e  pfiprvnich sedmi GpInych Glohdch
ve vyrobni komore,

e pfivyméné filtrd,

e  priudrzbé a cisténi.

Nestoupejte na podplirnou plosinu kazet
materidlu.

Nelezte na externi nadrz, mohlo by to
zpusobit pFevrzeni procesni stanice.

14 Kapitola 2 Bezpec€nostni opatreni



Tabulka 211 Vystrazné stitky (pokracovani)

Stitek

Vysvétleni

Yy

\\\\\\_\\\\\\““

7///////,

Nebezpecdi rozdrceni. UdrZuijte ruce
mimo okraje horniho krytu. Horni kryt
otevirejte a zavirejte pouze pomoci
rukojeti (zvyraznéna modre).

VAROVANI!  Oblaky prachu mohou se
vzduchem vytvaret vybuSné smési.
Podniknéte bezpecnostni opatfeni proti
vzniku statického ndboje a nepfriblizujte
se ke zdrojim ohné.

V blizkosti zaFizeni nebo oblasti
skladovéani materidlu je zakdzano
koureni, vstup se sirkami nebo
otevienym ohném.

Pro Uklid je vyZadovén vysavac
chranény pred vybuchem certifikovany
pro vysavani horlavého prachu.

Podniknéte opatfeni k minimalizaci
Sifeni rozsypaného materidlu a vyhnéte
se potencidlnim zdrojim ohné,

napf. elektrostatickému vyboiji,
plamendm a jiskram. Nekufte v blizkosti
zarizeni.

Likvidace podle mistnich zdkond.

§.®

Pouze pro servisni persondl a osoby provadéjici adrzbu

Nebezpecdi zasazeni elektrickym
proudem. Pred zahdjenim servisu je
tfeba odpoijit napdjeni. Ohrivaci moduly

a elektrické skrinky jsou napdjeny
nebezpecnym napé&tim.

>

Pouze pro servisni persondl a osoby provadeéijici adrzbu

Nebezpecné pohyblivé soucasti.
NepfribliZzujte se k pohyblivym listiim
ventilatoru.

B>

Pouze pro servisni persondl a osoby provadéijici Gdrzbu

Nebezpecéi uviznuti prstd. Nedotykeijte se
ozubenych kol, jsou-li v pohybu: ruce se
mohou mezi ozubend kola zachytit.

Vystrazné Stitky 15
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Tabulka 211 Vystrazné stitky (pokracovani)

Stitek Vysvétleni

Nebezpecné pohyblivé soucasti.

NepribliZujte se k pohybujicimu se
drzdku tiskovych kazet a drzakdm
kabeld/hadic. Pi tisku se drzdk tiskovych
kazet pohybuje smérem dopredu

a dozadu.

Pouze pro servisni persondl

UrEuje ochrannou zemnici svorku (PE)
pro kvalifikované elektrikare a spojovaci
svorky pro persondl provadéjici servis

a Gdrzbu. Pred pripojenim napdjeni je
nutné zajistit uzemnéni.

Neodpoijujte hadice b&éhem procesu
cisténi.

Nouzoveé vypinace

K dispozici je tlacitko nouzového zastaveni na tiskarné a dalsi je na procesni stanici. V pripadé nouze
prerusite stisknutim tla¢itka nouzového zastaveni veSkerou ¢innost.

e \ pripadé tiskarny se drzak tiskarny, jednotka pro opétovné nandaseni, lampy a vyrobni jednotka
zastavi. Dvirka vyrobni jednotky a horni kryt jsou uzaméeny, dokud vnitfni teplota neklesne.

e \/ pripadé procesni stanice se podtlakovy systém, motory a vyrobni jednotka zastavi.

Zobrazi se zprava upozornuijici na systémovou chybu a ventilator se zacne toc¢it maximalni rychlosti.
Pred opétovnym spusténim zafizeni ovérte, zda je tlacitko nouzového zastaveni zpét v pohotovostni
poloze.
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Tabulka 22 Nouzovy vypinaé

Krok 1 Krok 2

Z bezpecnostnich divodl neni mozné béhem tisku pristupovat do tiskové oblasti. Nechte tiskarnu
vychladnout, nez se dotknete ¢ehokoli uvnitr.

Chcete-li zafizeni zcela zastavit, vypnéte jej. Informace naleznete v kapitoldch Zapnuti a vypnuti tiskarny
na str. 34 a Zapnuti a vypnuti procesni stanice na str. 35.

Nouzoveé vypinace 17
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3 Hlavni ¢asti

Toto jsou hlavni ¢asti feSeni HP Jet Fusion 4200 3D Printing Solution.

Tiskarna

Tiskarna obsahuje Fadu hlavnich soucasti, se kterymi byste se méli sezn@mit.

-

Horni kryt

Zahrivaci lampy

Termokamera

Jednotka a vdlec pro opétovné nandseni
Filtr zahfivacich lamp

Filtry horniho krytu

Tiskovy podklad

©® N o o A& ® N

Tiskova hlava
Tavici lampy

10. Drzak tiskovych kazet

18 Kapitola 3 Hlavni ¢asti



11. Tavici Cinidlo

12. Dvirka prostoru s ¢inidly

13. Cinidlo pro povrchovou Gpravu
14. Role k Cisténi tiskovych hlav
15. Vnitrni dvirka role k CiSténi

16. Sbérnd nadoba role k CiSténi
17.  Vné&jsi dvirka role k GiSténi

18. Dvirka vyrobnijednotky

19. Hlavnivypinac

20. Proudovy chrani¢

21. Tlacitko Rearm (Opétovné nastaveni)
22. Nouzovy vypinac

23. Prednipanel

24. Tiskova zéna

1. Filtr tiskové zény

2. Filtr elektrické skriné

3. Sit a elektricka pripojeni

Procesni stanice

Procesni stanice obsahuije Fadu hlavnich soucdsti, se kterymi byste se méli sezndmit.

E4 POZNAMKA: Mate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelské prirucce HP Jet Fusion 5200 Series 3D Printing Solution.

Procesni stanice 19
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10.

.

12.
13.

Misici jednotka

Ochranny kryt

Sbérny vysavac na opétovné pouzitelny material
Skladovacinadrz

Nouzovy vypinac

Servisni vypinac

Sito

Externinadrz

Konektor kazety s materidlem
Kazety s materidlem
Ovladaci tlacitka ploSiny
Prachovy extraktor

Tryska pro vkladani materidlu

Kapitola 3 Hlavni ¢asti



1. Filtry elektrické skFiné

Vyrobni jednotka

Vyrobni jednotka obsahuje fadu hlavnich soucdsti, se kterymi byste se méli seznamit.

L=
[

l—y/

O

it

o (IJ
,—[I//
(2 ]

U

v

1. Vstup pro vkladani materidlu

2. Bezpecnostni viko

3. Madlo

Vyrobnijednotka

21



S ©

-

Zdasobniky proti preteceni (4)

Podavaci zasobniky (2)

Lopatkové podavace (2)

Tiskova plosina

Vyrobni komora

Materidlové okénko (nékteré modely zadné okénko nemaii)
MateriGlova komora

Filtr materidlové komory

© © N o o k& 0 P

Zasuvka vyrobni jednotky

Predni panel
Predni panel je dotykova obrazovka s grafickym uzivatelskym rozhranim.

Je zde predni panel na predni levé strané tiskarny a dalSi na predni pravé strané procesni stanice. Kazdy
predni panel je pfipevnén k pohyblivému rameni, které Ize upravit do pohodiné funkéni polohy.

Predni panel vam nabizi Gplnou kontrolu nad tiskdrnou a procesni stanici: na prednim panelu lze
zobrazit informace o zarizeni, ménit nastaveni zarizeni, sledovat stav zafizeni a provéadét Gkony, jako
jsou napfiklad vymeéna spotfebniho materialu a kalibrace. Na prednim panelu se v pfipadé nutnosti
zobrazuiji upozornéni (varovani a chybové zpravy).
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Obsahuije nasleduiici soucasti:

1

2
3
4.
5

Vysokorychlostni hostitelsky port USB slouZi k pfipojeni jednotky USB flash, které umoznuje
aktualizaci firmwaru tiskarny.

Vlastni predni panel je 8 palcov@, dotykova, barevna obrazovka s grafickym uzivatelskym rozhranim.
Reproduktor.
Tlacitko napdjeni.

Signalni kontrolka.

Predni panel obsahuije velkou stfedovou oblast, kde se zobrazuji dynamické informace a ikony. Na levé
a pravé strané se v riznou dobu mohou zobrazovat statické ikony. Tyto ikony se obvykle nezobrazuiji
soucasne.

Levé a pravé statické ikony

Klepnutim na ikonu Home (Dom) @ se vratite na Gvodni obrazovku.

Klepnutim na ikonu Go back (Prejit zpét) se vratite na predchozi obrazovku. Tyto operace nezrusi

Zadné zmény provedené na aktudlni obrazovce.

Klepnutim na ikonu Cancel (Zrusit) . zrusite aktudlni proces.

Vychozi obrazovky

Tisk@rna ma dvé obrazovky nejvyssi Grovné, mezi nimiz Ize prepinat posunutim prstu pres obrazovku

nebo stisknutim odpovidaijiciho tla¢itka ve spodni ¢asti obrazovky:

Predni panel

23
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Tabulka 31 Ukdzky hlavni obrazovky

Tiskarna Procesni stanice

© Ready B &t ©@ Ready | &

1

Jobs. Build status Build unit Supplies Build unit Supplies

e Obrazovka se vSemi aplikacemi zobrazuje seznam vSech dostupnych aplikaci.
Tabulka 32 Pfiklady obrazovky se vSemi aplikacemi

Tiskarna Procesni stanice

© s e

= B &

About Connectivity Jobs Build status About Connectivity Build unit

Build unit Supplies Settings Settings

Supplies

Stavové centrum
V horni &asti pfedniho panelu je stavové centrum, které Ize rozsifit prejetim shora dol(.
Stredisko stavu viditelné na témér v8ech obrazovkdch s vyjimkou pripadd, kdy probihd néjakda akce.
Ve stavovém centru mizZete zobrazit stav tiskdrny nebo procesni stanice a pfimo zrusit jejich stav

(napfiklad tisk) a vystrahy.

Ve stavovém centru Ize provadét dalSi akce, napt. presun drzdku a jednotky pro opétovné nandseni pro
Gcely Gdrzby, vysunuti vyrobni jednotky nebo odemknuti horniho krytu.

Vystrazné svétlo

Tisk@rna ma na horni strané predniho panelu vystrazné svétlo, které poskytuije prehled o stavu tiskarny
na dalku.

iy DULEZITE: Vystrazné svétlo zprostrfedkovava pouze informace o funkcich a nema zadnou souvislost

s bezpecnosti. Vystraznym Stitklim na zafizeni je tfeba vzdy vénovat pozornost bez ohledu na stav
indikovany signalnimi kontrolkami.
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Tabulka 3-3 Vystrazné svétlo

Obrazovka barva,

Stav

Bila kontrolka

Tiskdrna je pfipravena.

Pohybliva bilé kontrolka

Tiskarna tiskne nebo se pripravuje k
tisku.

Zluté kontrolka

Tiskdrna mize tisknout, ale doslo

k néjaké zavadé. Jestlize problém
trva, obratte se na zastupce oddéleni
podpory. BEéhem tisku bude svitit Zluta
kontrolka namisto bilé.

Cervend kontrolka

Tiskarna nemdze tisknout a vyzaduje
pozornost nebo nefunguije dllezity
subsystém tiskarny.

Nastaveni vystrazného svétla mlZete zménit klepnutim na ikonu Settings (Nastaveni) {;63] a poté na

mozZnosti System (Systém) > Beacon (Vystrazné svétlo). Napriklad mlZete zménit jas vystrazného svétla.

Rovnéz muzete vypnout varovani vystrazného svétla, aby zobrazovalo pouze urcité chyby.

Zména moznosti systému

Rlzné moznosti systému tiskarny miizete zménit na prednim panelu.

Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na polozku System (Systém).

MozZnost Date and time options (MoZnosti data a ¢asu) slouZi k zobrazeni nebo nastaveni data a

casu tiskarny.

MoZnost Speaker volume (Hlasitost reproduktoru) slouzi ke zméné hlasitosti reproduktoru tiskarny.

MUzZete vybrat z moznosti Off (Vypnuto), Low (Nizka) nebo High (Vysoka).

MozZnost Front panel brightness (Jas predniho panelu) slouzi ke zméné jasu displeje na pfednim

panelu. Vychozi hodnota jasu je 50.

Zména moznosti systému

25



e Moznost Unit selection (Vybér jednotky) slouzi ke zméné mérnych jednotek displeje na pfednim
panelu. MdZete vybrat z moznosti English (Imperidini) nebo Metric (Metrické). Vychozi hodnota
nastaveni jednotek je Metric (Metrické).

e Moznost Restore factory settings (Obnoveni nastaveni vyrobce) slouzi ke zméné nastaveni tiskarny
na jejich plivodni hodnoty vyrobce. Tato volba obnovi vdechna nastaveni tiskdrny kromé nastaveni
gigabitového ethernetu.

Nastaveni hesla spravce

Heslo spravce Ize nastavit na prednim panelu.

Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti Security (Zabezpeceni) >

Administrator password (Heslo spravce) a zadejte heslo. Pokud jiZ bylo heslo nastaveno, bude treba
zadat staré heslo, abyste mohli nastavit nové.

© Ready - L

Settings

System Security

Firmware update from USB u
Job management

Administrator password Ak
Connectivity

Security
Maintenance

Service menu

Heslo spravce je tfeba zadat, aby bylo mozné zménit nastaveni tiskarny.

Software
Software HP pro feSeni 3D tisku Ize stdhnout na webu HP.
Pouzijte nasleduijici odkazy:

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4200/software

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4210/software

e http://www.hp.com/go/jetfusion3Dprocessingstation/software

HP SmartStream 3D Command Center

Centrum Command Center ma dvé zobrazeni.
Kliknutim na tlacitko @ v zahlavi mizZete prepinat mezi widgetovym a vychozim zobrazenim.

e \/ychozi zobrazeni: Zobrazuije stfedni a velké karty.
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@ SmartStream 3D Command Center
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MIX RATIO Ebo
20%
Today .,
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LAYERS AGENTS
2000/ 5000 (=
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PENDING
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5/20 G)o

—& Awesome printer 2

= Insert build unit
BUILD UNIT AGENTS
No build A
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PENDING
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Ei'ﬁfo Awesome printer 4
1] Ready to print
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HP SmartStream 3D Command Center

PRINTHEADS
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HEATING
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SUPPLIES
.
ey
—

o
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==

Pro kazdou tiskarnu je jedna karta. Ve vychozim zobrazeni mlZete zvolit stfedni nebo velké karty.

Obsah karty zavisi na situaci: pred tiskem, béhem tisku nebo po tisku. BEhem tisku se na karté zobrazuii
ndsleduijici informace:
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:DO Awesome printer Tomorrow 18:30pm . «++

Printing o
Job_car_engine.ssp e

00 @ 000 © =
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1
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MATERIAL

PA12 FUSING
LAMPS

\

BUILD UNIT PRINTHEADS
Material
inside |

&)t-‘.n:

o

FRESH MATERIAL [—]
20% T

1. Indikdator pribéhu zobrazuijici pribéh vyroby
2. Nazev dlohy
3. Obrazek kfizeni Glohy zndzornuijici aktudlné tistény vyrez

E4 POZNAMKA: Existuji dva mozné pohledy: vrstvy nebo izometricky pohled.

e VRSTVY:Pocet vrstev tisku a celkového poctu vrstev k tisku.

e VYSKA: Vyska tisku a celkové vyska k tisku.

e DILY: Pocet tisténych dild a celkovy pocet dild k tisku.

e CINIDLA: Zobrazeni hladiny &inidel v rediném &ase.

e ZARAZENE ULOHY: Poget dloh ve fronts.

e VYROBNIJEDNOTKA: Stav vyrobni jednotky a typ vyrobniho materidlu ve vyrobni komofe.
e TISKOVE HLAVY: Zobrazuije vystrahy nebo chyby, pokud k nim doslo.

e  OSTATNI SPOTREBNI MATERIAL: Zobrazuie vystrahy nebo chyby, pokud k nim doslo.

e MATERIAL: Ndzev pouzivaného materidlu.

e CERSTVY MATERIAL: Procentudini hodnota materidlu, ktery je cerstvy (z kazety s materidlem).
Zbyvaiici material pochdézi ze skladovaci nadrze.

e TAVICI LAMPY: Zobrazuje vystrahy nebo chyby, pokud k nim doslo.
e ZAHRIVACI LAMPY: Zobrazuje vystrahy nebo chyby, pokud k nim doslo.

Varovani a chyby

Na kartach se mohou zobrazovat varovani a chyby, které mohou prepsat stav tiskarny v zavislosti na
jejich dulezitosti, kterou urcuije tiskarna.
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Varovani

Varovdni se tykaii jinych nez naléhavych problémd, napf. procedura Gdrzby. Varovani o urGité souddsti se
zobrazuije na ikoné predstavuijici tuto soucast.

= Awesome printer Today ..
Low on agent: Fusing 18:30pm
LAYERS AGENTS
00 QQ (@) 200075000 [
V ] |
HEIGHT

200/400 mm

PENDING

JOBS
PARTS

5/20 Guo

§®)

® 9
b
® o

°

o

@ ——

b 1 =

Chybové zpravy

Chyby se tykaiji naléhavych problémd, které by mohly tiskérné zabranit v zahdjeni Glohy, napf. praskld
lampa. Chyba ur¢ité sou¢dsti se zobrazuje na ikoné predstavuijici tuto soucast.

f X Awesome printer vee
Heating lamp error: Lamp 16
BUILD UNIT AGENTS PRINTHEADS OTHER
. SUPPLIES
Material \
inside l ' =
- | ]
LT r A Y
MATERIAL
PA12 PENDING FUSING HEATING
JOBS LAMPS LAMPS
FRESH MATERIAL lve — ] =|'_0
20% /1N /1N =|=

Chyba, kterd prerusi tisk, prepise obsah karty:

*I O Awesome printer Today
! *J Critical error 18:30pm

©

A critical error has occurred.
Error description.

Varovani



Aktualizace firmwaru

Pokud je k dispozici aktualizace firmwaru, zobrazi centrum Command Center ve stfedisku upozornéni
novou zpravu. Prejdéte na predni panel tiskarny nebo procesni stanice a pokracuijte. Kliknéte na zpravu,
stahnéte novy firmware, zkopiruijte jej na disk USB a zasunte jej do portu USB tiskarny a procesni stanice.

@ HP SmartStream 3D Command Center == 8 =
[ o
T MyA Print Anather Print
. Y Awesome Frinter . nother Frinter
16:50 Cleaning roll aimost finished E Ready
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LAYVERS AGENTS AGENTS PRINTHEADS OTHER
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HEiGHT MATERIAL o
323 /365mm HP 3D HR PA12
FUSING HEATING
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PARTS
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7 230 /256 O o

@ HP SmartStream 3D Command Center E R
P oa
Today
16:48 My Awesome Printer &7l  Another Printer
S B e R e =0 Reay My Awesome Printer 4 minutes ago
. Pr— — New firmware available
LAvE GEN T AGENTS
4125 /4676

Material inside - |7 Download now

322 /365mm

MATERIAL -
HP 3D HR PA12
PARTS

230 /256

FRESH MATERIAL

20 @

Instalace tiskarny

Tisk@rna by méla byt pfidana k vasemu G¢tu HP PrintOS.
1. Kliknéte na tlacitka #> Printer management (Sprava tiskarny) > Add a printer (Pridat tiskarnu).

2. Pripojte tiskdrnu pomoci G&tu sluzby HP PrintOS. Pokud nemate (&et, mizZete si ho vytvorit kliknutim
na tlaéitko Create account (Vytvorit Géet). HP PrintOS je operacéni systém pro tiskovou produkci
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s webovymi a mobilnimi aplikacemi, které véim pomohou Iépe vyuzit tiskarnu HP a zjednodusi

produkci.

@ SmartStream 3D Command Center S = B

@? Awesome printer 1 Device management: Add device X
Remove build unit

o . e 1. Connect to 2

PrintOS

Anywhere, anytime acces to the status of HP 3D solutions.
Keep devices up to date and monitor achieve higher productivity.

PrintOS 1D

‘ company@hpcloud.com |

D Awesome printer 3
I Printing PASSWORD

Forgot password?

r
r
o @ S 20% =

Zadejte nazev tiskarny a IP adresu nebo nazev hostitele. Informace o vyhledani IP adresy najdete

v Casti Vytvoreni sité tiskdrny a procesni stanice na str. 37.
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R

Musite také zadat heslo sprévce. Viz Nastaveni hesla sprdvce na str. 26.

Pokud jste vyplnili ti pole, kliknéte na tlacitko Save (Ulozit).
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Pokud tiskarna jesté nebyla zaregistrovana, budete vyzvéani k zadani jiména certifikovaného

partnera HP, coz usnadni poskytovani podpory.

Instalace tiskdrny

31



5.  Prednipanel vas vyzve k vyplnéni formulére Certifikat instalace. Pokud kliknete na tlacitko odkazu
Certifikat instalace, zobrazi se webovy formuldr, ve kterém musite zodpovédét vSechny otazky.

Tento krok certifikatu instalace je povinny pro instalaci kazdé nové tiskarny. Pokud Command
Center preinstalovavate nebo byl certifikat instalace tiskarny vyplnén uz dfive, mizete tento krok
preskocit.

Nézev nové tiskarny se zobrazi v seznamu tiskaren.

HP SmartStream 3D Build Manager

Vykonné funkce pro pripravu 3D tisku pomoci softwaru HP SmartStream 3D Build Manager vém umozni
Uspésné vytisknout kazdou Glohu 3D tisku:

1. Pridejte dily pro zahdjeni pripravy tiskové Glohy.

2. Otocte, nastavte velikost a umistéte dil na tiskovy podklad.
3. Automaticky najdéte a opravte chyby 3D geometrie.
4

Odeslete soubor pripraveny k tisku do pripojené 3D tiskarny nebo soubor uloZte do tisknutelného
souboru.

Dalsi informace o nastroji Build Manager najdete v uZivatelské priru¢ce HP SmartStream 3D Build
Manager.Viz Dokumentace na str. 1.
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4  Zapnutia vypnuti napdijeni

Zarizeni provozujte pouze ve specifikovanych rozmezich provozni teploty a vihkosti (viz pfirucka pro
pfipravu pracovisté).

UPOZORNENI:  Pokud jsou zafizeni nebo spotiebni materidl vystaveny podminkdm mimo provozni
rozsah prostredi, pockejte nejméné 4 hodiny, nez vSechny polozky dosd@hnou provoznich podminek
prostredi, a az poté zapnéte zarizeni nebo pouzivejte spotfebni materidl.

Zapnuti a vypnuti tiskarny

Prvni zapnuti tiskarny

1. Ujistéte se, Ze jsou dvé dolni fady proudovych chrani¢l na pravé predni strané tiskarny v poloze
nahofte a sviti tfi zelené kontrolky. Pokud je néktery z nich vypnuty, poradte se s elektrikafem.

S

2. Zapnéte hlavni vypinac.

™~

3. Pockeite, dokud se na prednim panelu nezobrazi informace, Ze tiskdrna ¢eké na opétovné
nastaveni.

4.  Provedte vizudini kontrolu tiskdarny.

Zapnuti a vypnuti napdéjeni 33
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5.  Stisknéte modré tlacitko opétovného nastaveni na levé predni strané tiskarny. To aktivuje vSechny
energeticky ndrocné subsystémy tiskarny.

6. Pockeijte, dokud se na pfednim panelu nezobrazi informace, Ze tiskarna je pripravena. MizZe to trvat
nékolik minut. Po dokongéeni inicializace se na pfednim panelu zobrazi zprdva Ready (Pripravena).
Pokud se zobrazi chybova zprava systému, informace naleznete v ¢asti Systémové chyby na str.
274.

Zapnuti a vypnuti tiskarny

Tisk@rna ma dve drovné vypnuti napadjeni. Pokud se chystate tiskarnu brzy znovu pouzit, doporucujeme
Uroven 1.V opacném pripadé doporucujeme Groven 2, cozZ je Gplné vypnuti.

Tabulka 4-1 Zapnéte tiskarnu

Uroveni Vypnuti Zapnuti
1: Pohotovostni rezim Tlacitko napdjeni na prednim panelu vypnuté Tlaéitko napdjeni na prednim panelu zapnuté
(5V)

2: VSechny systémy
tiskarny vypnuté 1. Tlagitko napdjeni na pfednim panelu 1. Cerveny hlavni vypinad napdjeni zapnuty
vypnuté
2. Tlacitko napdjeni na prednim panelu
2. Cerveny hlavni vypina& napdjeni vypnuty zapnuté

Zapnuti a vypnuti procesni stanice

Prvni zapnuti procesni stanice

1. Zkontroluijte, zda jsou kolecka zabrzdéna: Procesni stanice by méla b&hem provozu zlstat na misté.

2. Ujistéte se, Ze jsou dvé dolni fady proudovych chrani¢l na pravé predni strané stanice v poloze
nahore.

c
L)
~
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3. Zapnéte servisni vypinac.

4. Provedte vizudlni kontrolu stanice.

5. Pockeite, dokud se na pfednim panelu nezobrazi informace, Ze stanice je pFipravend. MlZe to trvat
nékolik minut. Po dokon¢éeni inicializace se na pfednim panelu zobrazi zprava Ready (Pripravena).

Pokud se zobrazi chybova zprdva systému, informace naleznete v Easti Systémové chyby na str.

214.

Zapnuti a vypnuti procesni stanice

Stanice ma dvé Grovné vypnuti napdjeni. Pokud se chystate stanici brzy znovu pouzit, doporucujeme
Uroven 1.V opacném pripadé doporucujeme Groven 2, cozZ je Gplné vypnuti.

Tabulka 4-2 Zapnuti/vypnuti zpracovani

2. Cerveny hlavni vypina& napdjeni vypnuty

Uroveni Vypnuti Zapnuti

1: Pohotovostni rezim Tlaéitko napdjeni na prednim panelu vypnuté Tlaéitko napdjeni na prednim panelu zapnuté
(5V)

2: VSechny systémy .

procesni stanice 1. Tlagitko napdjeni na pfednim panelu 1. Cerveny hlavni vypina¢ napdjeni zapnuty
vypnuté vypnuté

2. Tlacitko napdjeni na prednim panelu
zapnuté

o

Stitky proudového chranice

Tabulka 4-3 Stitky proudového chranide

Stitek Popis

Hlavni privod elektriny

Napdijeni stejnosmérnym proudem

Elektricky rozvadéc

|‘ d Vyrobni jednotka

Zapnuti a vypnuti procesni stanice
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Tabulka 4-3 Stitky proudového chranide (pokradovani)

Stitek Popis

71N 71N Tavici lampy

E'E Zahrivaci lampy
@ Opétovné nastaveni

Bezdratova sit LAN
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5 Vytvoreni sité tiskarny a procesni stanice

Tiskarna je vybavena jednim portem RJ-45 pro sitové pripojeni. Je tfeba pripojovat stinéné kabely
vstupu/vystupu, abyste splinili specifikace tfidy B. Pro dosazZeni optimdlniho vykonu doporucujeme pouzit
kabelaz Cat 5/5e nebo Cat 6 a zarizeni mistni sité s gigabitovou kapacitou.

Spravné nastaveni sité je pozadovano pro spravny provoz tiskarny, nebot veskerd komunikace se
softwarem pro tisk a spravu probihd prostfednictvim sité.

Konfigurace

K nastaveni sité se dostanete prostrednictvim predniho panelu.

Klepnéte na ikonu Connectivity (Pripojeni) *&‘j a poté na ikonu Settings (Nastaveni) {}

Ndazev hostitele

Tiskarné Ize prifadit vliastni ndzev hostitele. Pokud to podporuie sitova infrastruktura, tiskarna se pokusi
zaregistrovat ndzev hostitele ve sluzbé DNS, coz umoziiuje kontaktovat tisk@irnu pomoci ndzvu hostitele
a nikoli podle IP adresy.

Podobné& mUZete prifadit priponu domény pro definovani Gpiného doménového ndzvu tiskarny.

Konfigurace IPv4

MUzete urcit, zda se ma tiskarna pokusit pouzit k automatickému vyhledani nastaveni protokolu IPv4 sité
protokol DHCP, nebo zda je chcete konfigurovat rucné. Mezi tato nastaveni patfi:

e P address (IP adresa). Jedine¢nad IP adresa pridélenad tiskarné.
e Subnet mask (Maska podsité): Maska odpovidaiici IP adrese tiskarny.
e Default gateway (Vychozi bréna): IP adresa sitové brany.

e DNS configuration method (Metoda konfigurace DNS): Zda maii byt servery DNS prifazeny sluzbou
DHCP, nebo ruc¢né.

e Primary and secondary DNS servers (Primdarni nebo sekunddrni server DNS): IP adresy server(
DNS.

Rychlost pFipojeni

Integrovany radic sité podporuije pripojeni k sitim IEEE 802.3 10Base-T Ethernet, IEEE 802.3u 100Base-TX
Fast Ethernet a 802.3ab 1000Base-T Gigabit Ethernet. Tiskarna po pripojeni a zapnuti automaticky
vyjedna se siti rychlost spojeni (10, 100 nebo 1000 Mb/s) a komunikaci pomoci plného nebo poloviéniho
duplexu. Po navazani sitové komunikace vSak Ize nakonfigurovat pripojeni ruéné pomoci predniho panelu
tiskdrny nebo pomaoci jinych konfiguraénich nastrojd.

Vytvoreni sité tiskdrny a procesni stanice 37



ReSeni potiZi
Problémy s propojenim

Pokud se tiskdrna nepfipoiji k siti, obé kontrolky LED budou zhasnuté. V této situaci mizete vyzkouset
nadsleduijici kroky:

Tiskarna je vybavena kontrolkami stavu (LED) vedle sitového konektoru, které signalizuiji stav linky
a sitovou aktivitu.

e Pokud sviti zelena kontrolka, tiskdrna se GspésSné pripoijila k siti.

Pokud blika Zluta kontrolka, probihd prenos v siti.
1. Zkontrolujte kabelova pfipojeni na obou koncich.
2. Zvazte vyménu kabelll za kabely, o nichz vite, Ze funguii.

3.  Zvazte piepnutina jiny sitovy konektor v sitovém prepinaci, rozbocovaci nebo zafizeni, ke kterému je
tiskarna pripojena.

4.  Rucné nakonfiguruijte nastaveni pripojeni, aby odpovidalo konfiguraci portl na sitovém rozboGovadi
nebo prepinaci.

5.V pfipadé pochybnosti nebo Spatné konfigurace nastaveni linky resetuite sitové parametry na
nastaveni vyrobce.

Obnoveni nastaveni vyrobce

Pokud dojde k ndhodné chybné konfiguraci, miZete obnovit nastaveni vyrobce klepnutim na moznost
Restore factory settings (Obnoveni nastaveni vyrobce) v nabidce konfigurace Network Settings
(Nastaveni sité).
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6 Spotifebni materidal

Tiskarna

Cinidla

Existuiji dva druhy ¢inidel: tavici a pro povrchovou Gpravu.

Model HP Jet Fusion 4200 a 4210 pouziva kazety s Ginidly s objemem 3 nebo 5 litrd.

Upozornéni

Tato tiskarna méa dynamicky prvek zabezpeceni. Kazety s jingym Cipem nez Cipem HP nemusi
fungovat a ty, které funguiji dnes, nemusi fungovat v budoucnosti. Dalsi informace naleznete
v tématu http://www.hp.com/go/learnaboutsupplies.

Tato tisk@rna nepodporuje systémy prabézného dopliiovani inidla. Aby bylo mozné Gspé&sné
tisknout, vyjméte jakykoli systém nepretrzité dodavky inkoustu a viozte origindlni kazety HP.

Tiskarna mdze tisknout az do vyprézdnéni kazet s Ginidlem. Pokud kazety doplnite pfedtim, nez se
vyprazdni, tiskarna mize selhat. Pokud k tomu dojde, vloZte novou origindini kazetu HP a pokracujte
v tisku.

Stav

Na prednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni material) /

a poté na mozZnost

Agents (Cinidla). Klepnutim na libovolné &inidlo zobrazite jeho stav:

Missing (Chybi): Chybi €inidlo.

Empty (Prazdna): Cinidlo je prazdné a je tfeba ho vyménit.

Replace (Vyménit): Cinidlo je vadné a je tfeba ho vyménit.

Reseat (Usadit znovu): Cinidlo neodpovidd. Problém Ize vyresit jeho vyjmutim a op&tovnym vioZenim.
Wrong (Spatna): Tento typ &inidla neni vhodny pro tuto tiskarnu.

Expired (Skonéila Zivotnost): Cinidlo doséhlo data konce Zivotnosti. PouZiti Sinidel se skonSenou
Zivotnosti miZe ovlivnit zaruku na tiskové hlavy.

Low on agents (Dochazi &inidlo): Cinidla je nedostatek a je tfeba ho brzy vyménit.

Very low on agents (Velmi rychle se spotfebovava &inidlo): Cinidla je velmi mélo a je tfeba ho brzy
vymenit.

Incorrect (Nespravna).
Non-HP (Jiny vyrobce nez HP).

OK: Cinidlo funguje normalné.

Spotrebni materidl 39


http://www.hp.com/go/learnaboutsupplies

e Out of agents (Doslo €inidlo): Je tfeba vyménit Cinidlo.

B POZNAMKA: Hladina kaZzdého &inidla zobrazend na prednim panelu je odhadované.

Kontrolky LED

e Bild:OK

e  Zlutd: Varovani

e Cervena: Chyba, doslo &inidlo

Vyména Ginidla

B POZNAMKA: Kazety s &inidlem m{iZete doplnit v pribéhu tisku, protoZe tiskdrna je zdsobena
z pomocnych nadrzi.

1. Naprednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni material) ( ® .\ a poté na

moznosti Agents (Cinidla) > Replace (Vyménit).
2.  Stisknutim uvolnéte dvirka na ¢inidla a otevrete je.

Tabulka 6-1 Dvirka prostoru s Cinidly

_.—“-“""'_—""fyf

3. Najdéte Ginidlo, které je tfeba vyménit. Na pfednim panelu se mlzete podivat, které ¢inidlo je tfeba
vymenit. Je také oznaceno ¢ervenou kontrolkou LED vedle kazety.

4.  Zatlaenim vystupkl na obou strandch odpoijte konektor Ginidla a opatrné jej vytdhnéte z kazety.

Q TIP:  Privyjimani a vkladani konektoru Cinidla ho otocte kousek ve sméru hodinovych rucicek, aby
nezasahoval do krabicky s Cinidlem.
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Tabulka 6-2 Odpojte Cinidlo

5. Vyjmeéte Cinidlo.

6. Staré ¢inidlo zlikvidujte podle pokyn(i na obalu. SGéek s Ginidlem je tfeba vyjmout a zlikvidovat
v souladu s federalnimi, statnimi a mistnimi pfedpisy. Ostatni ¢asti Cinidla (plastovéa Gchytka a obal)

Ize recyklovat v bézné dostupnych recyklaénich programech. Spoleénost HP doporucuie, abyste pfi
prdci se spotfebnim materi@lem pouzivali rukavice.

7. Vyiméte noveé ¢inidlo z obalu, poloZte ho na rovnou plochu a étyfikrat jim otocte (otocenim
0 360 stupnd), jok je uvedeno na stitku, aby se Einidlo pfed pouzitim dobfe promichalo.

C’ Turn 4x

-

8. Zatlacte dold a prehnéte horni East Gehytu dovnith. Nesefezdveijte ji.
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S jednou rukou na spodni strané ¢inidla a druhou na prehybu vioZte nové Ginidlo na sprévné misto
v tiskarné.

10.  Aniz byste zatlacili vystupky, pripoijte konektor Cinidla ke kazeté.
i DULEZITE: Pokud pri pFipojovani zatlacite vystupky, €inidlo nebude upevnéné.
11.  Ujistéte se, Ze jsou vystupky na obou strandch konektoru ¢inidla oteviené, ale na misté. To indikuje
Uspésné pripojeni. Ozve se cvaknuti.
12.  Zavrete dvirka.
13. Klepnéte na moznost Finish (Dokoncit) a Check (Zkontrolovat) na prednim panelu.
Reseni potizi s Ginidly
Q TIP:  Pokud nové ¢inidlo nefunguie, postupuite podle postupu pro feSeni potizi nize. Problém miZe byt

s konektorem a nikoli se samotnym ¢inidlem.

1

2
3.
4

o

Zkontroluite, zda je €inidlo uréeno pro tiskérnu.
Chcete-li vymenit Cinidla, pouzijte sprdivny postup pomoci predniho panelu.
Zkontroluijte, zda néco neprekazi konektoru Ginidla.

Zkontroluite, zda jde o ¢inidlo spravného typu (tavici €inidlo nebo &inidlo pro povrchovou Gpravu).
Nespravny typ ¢inidla nebude odpovidat konektoru.

Zkontroluite, zda je konektor €inidla sprévné orientovan (porovneite ho s jinym ¢inidlem).
Uijistéte se, ze je spravné a zcela zasunut konektor ¢inidla. Mélo by se ozvat cvaknuti.

Ujistéte se, Ze jsou vystupky na obou stranéich konektoru ¢inidla otevienég, ale na misté. To indikuje
Uspésné pripojeni.

Zkontrolujte konektor €inidla. MAze dojit k ohnuti konektoru &inidla b&hem odpojovéni Ginidla. To
znamen@, Ze ho nelze pripojit spravné, a zobrazi se zprdva o opétovném usazeni. Cheete-li tento
problém opravit, pouzijte klesticky k narovndni konektort tak, aby je bylo mozné zasunout do
prislusdnych otvord.

Jestlize problém pretrvava, obratte se na zastupce oddéleni podpory.
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Tiskové hlavy

A

Tiskové hlavy nabiraji €inidlo a pfedavaii ho do vyroby.

UPOZORNENI:  Pri manipulaci s tiskovymi hlavami budte opatrni, protoZe se jednd o zafizeni citliva
na elektrostaticky vyboj. Nedotykeijte se kolikd, vodi¢d ani obvodu.

Zapisovaci systém tiskarny pouziva tfi tiskové hlavy s dvojitym cinidlem, z nichz kazdd ma 31680 trysek.
Kazdé cinidlo ma tedy 15 840 trysek. Tiskové hlavy jsou o€islovany, jak je uvedeno niZze na obrazku.

1

Zadni tiskova hlava

2. Strednitiskova hlava

3. Predni tiskova hlava

Tiskové hlavy je tfeba ulozit ve svislé poloze: Pokud jsou jesté v krabici, Sipky musi smérovat nahoru.
Pokud nejsou v krabici, musi uzavér trysky mirit nahoru.

stav

Na pfednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidl)

a poté na moznost

Printheads (Tiskové hlavy). Klepnutim na libovolnou tiskovou hlavu zobrazite jeji stav:

1.

OK: Tiskova hlava funguje normainé.
Check pending (Ceka na kontrolu)
Missing (Chybi): Tiskova hlava chybi.
Error (Chyba)

Warning (Varovani)

Non-HP (Jiny vyrobce nez HP)

Na prednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidl) a poté na

mozZnosti Printheads (Tiskové hlavy) > Replace (Vyménit).
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2. Otevrete hornikryt.

3.  Zat@hnéte za rukojet a oteviete kryt tiskové hlavy.

4.  Vyzvednéte kryt tiskové hlavy.
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5. Uvolnéte zapadku tiskové hlavy.

Starou tiskovou hlavu zlikvidujte podle mistnich predpisU. V&tSinu tiskovych hlav HP Ize recyklovat
prostrednictvim programu pro recyklaci spotfebniho materidlu spoleénosti HP. DalSi informace
naleznete v tématu http:/www.hp.com/recycle/. Spoleénost HP doporucuie, abyste pfi praci se

spotfebnim materidlem pouzivali rukavice.
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9. Protiepeite tiskovou hlavu podle pokyn(i na jejim obalu.

Shak
( 10x N

10. Sundeijte obal a ochranné uzavéry.

g TIP: Ochranné uzavéry je vhodné si ponechat pro pozdéjsi pouZziti, pokud budete chtit doGasné
vyjmout tiskovou hlavu z tiskarny.

1. Novou tiskovou hlavu umistéte na spravné misto do tiskdrny a snizte jeji rukojet.

/A UPOZORNENI: Tiskovou hlavu vklddejte pomalu, aniz byste se dotkli jakékoli &asti drzaku. Pokud i
budete vkladat pfilis rychle nebo se nééeho dotknete, miize se poskodit.

12.  Sklopte zdpadku, dokud nebude leZet na tiskové hlavé, ale jesté ji nezavireijte.
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13. Zatlacte primer, abyste se ujistili, Ze jsou jeho porty spravné viozeny.

Tabulka 6-3 Stisknéte tiskarnu

Krok 1 Krok 2

15. Zasunte kryt tiskové hlavy zpét na misto.

16. Zavrete horni kryt.

17.  Klepnéte na mozZnosti Finish (Dokoncit) a Check (Zkontrolovat). Tiskd@rna zkontroluje, zda je nova
tiskova hlava spravné vliozend, a doporuci zarovnani tiskovych hlav. Viz Zarovnani tiskovych hlav na
str. 245.

4 POZNAMKA: Pokud je nova tiskova hlava odvmitnuto nebo se zobrazi vyzva k jejimu opétovnému
usazeni, zkuste vydistit jeji kontakty (viz &ast Cisténi kontaktd tiskové hlavy na str. 145).

Role k ¢isténi tiskovych hlav

Role k ¢isténi tiskovych hlav je tvofena savym materidlem, ktery se pfi béZném provozu pouziva

k pravidelnému otirdni tiskovych hlav: pfed tiskem a po tisku, béhem tisku, pfi kontrole a €iSténi tiskovych
hlav atd. Tim zajistite, Ze tiskové hlavy dodavaii ¢inidlo plynule a zachovavaii kvalitu tisku.

Role je tfeba vyménit vZdy, kdy? je spotiebuijete, aby nedoslo k poskozeni tiskovych hlav. Cetnost vymény
zAvisi na mire vyuZziti tiskarny. Jedna role vydrzi priblizné na 10 Gloh s plnou vyrobni komorou nebo
50 000 vrstev ve vyvazeném rezimu tisku.
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Po spotrebovani 75 % role a znovu po spotifebovdni 95 % se zobrazi vystraha. Roli miiZete vymeénit
kdykoli. Kdyz se role spotfebuije celd, tiskdrna pfestane tisknout.

Pokud neni role dostatek pro dokonéeni nové tlohy, tiskdrna dlohu nezahdi.

Na pfednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidi) a poté na mozZnost

Printhead cleaning roll (Role k ¢iSténi tiskovych hlav), €imz zobrazite stav role.

TIP: Role k ¢isténi tiskovych hlav se nedotykejte, pokud neprovadite jeji vyménu. Jakykoli kontakt s roli
muzZe zabrdnit tiskarné ve sledovani vyuziti role. V takovém pfipadé& se mohou zobrazovat falesné
chybové zpravy a mize doijit ke zbytenému zruseni tiskové tlohy.

1. Pripravte si novou roli k ¢isténi tiskovych hlav.

2. Noste rukavice.

3. Naprednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni material) { ® a poté na
moznosti Printhead cleaning roll (Role k ¢isténi tiskovych hlav) > Replace (Vyménit).
4,  AZbudete pripraveni, klepnéte na moznost Start.

5.  Otevrete dvirka na ¢inidla a role k GiSténi.

Tabulka 6-4 Dvirka role k isténi

T

6. Otevrete hornikryt.
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7. Odpoijte konec role k ¢isténi od horniho jadra role.

.

8. Zatahnéte za cerny knoflik v levé horni ¢asti a posunte systém pro uchyceni na stranu.

Tabulka 6-5 Postup

F’E

9.  Vycistéte gumovou lopatku, vstup role a desku pro Cisténi role koncem role.
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10. Navinte zbytek role k ¢isténi na dolni osu.

_(’_—/————‘——'Hﬂ

FS

1. Vyjméte naboj dolni role stisknutim zépadky a vyjméte dolni roli.

Tabulka 6-6 Postup

|

Zlikviduijte role spotfebovaného Cisticiho materidlu podle pokyn( dodanych s novou roli. Poradte se
s mistnimi orgdny, pokud jde o stanoveni spravného zpusobu likvidace odpadu.

12.  Vyjméte ndboj hornirole, poté jeji jddro a umistéte ho na dolni osu.

|

“r —
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13.  Umistéte dolni naboj, zat@hnéte za jadro proti ndboji a posurite je, dokud zapadky nezaklapnou
ndboj na misto (ozve se cvaknuti).

!

Fé

14. Umistéte horni ndboj na novou roli a nasunte ho na horni osu, dokud neuslySite cvaknuti.

Fé

T

/A UPOZORNENI Uijistéte se, Ze je latka zarovndna s prednim jGdrem a Ze se dotyka naboje. Pokud
roli zatlacite pomoci hadfiku pfi vkladani nové role, mizete odpoiit Iatku od jadra, coz miiZze zpUsobit
problémy béhem tisku.

15.  Vodici okraj role protahnéte pres horni vdlce a protdhnéte Cistici materidl pres valce na levé strané.

Role k ¢isténi tiskovych hlav
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16. Navodicim okraiji Gisticiho materidlu je pruh polyesterové folie. VloZte ho do otvoru nabiraciho jadra,
které ho drzi.

Tabulka 6-7 Postup

Daéveijte pozor, abyste vedli Cistici material spravné.

{7 i

17.  Otocte spodni roli o jednu celou otacku.

= 1l

F‘é
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18. Deijte zpét systém pro uchyceni posunutim ¢erného knofliku zpét na misto. Pokud byste pocitili
odpor, protoZe role k CiSténi je prilis tésna, otocte roli mirné proti sméru hodinovych rucicek.

19. Zavrete a zajistéte dvirka.

Délka pouZzité role k ¢isténi tiskovych hlav sledovana tiskarnou se nyni resetuje na nulu.

4 POZNAMKA: Pokud pouZijete &astedné spotfebovanou roli, nebude se na prednim panelu presné
zobrazovat jeji vyuziti.

20. Na prednim panelu klepnéte na moznost OK.

Procesni stanice

4 POZNAMKA: Méate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelské prirucce HP Jet Fusion 5200 Series 3D Printing Solution.

Material

Stavy materidlu
e Reusable (Opétovné pouzitelny): Materidl, ktery Ize znovu pouzit.
e Waste material (Odpadni materidal): Pouzity materidl, ktery nelze znovu pouzit.

e Mixed (SmiSeny): Smés nového a pouzitého materidlu, ve vychozim nastaveni ji tvori z 80 % pouzity
materidl

e Fresh (Cerstvy): Novy materidl.

Kazety s materidlem

Kazety s materidlem davkuiji materidal ve vyrobni jednotce. Informace o objednavdni najdete v seznamu
materidalu.

e Modely HP Jet Fusion 4200 a 4210 pouZivaiji kazety s objemem 30 nebo 300 litrd.

e Model HP Jet Fusion 4210B umoznuije pouziti nadrzi pro vkladani materidlu HP, které Ize doplnit, coz

umoziiuje pouziti volné lozeného materidlu. Pouziva kazety s objemem 30 a 300 litrd.

Hmotnost kazety je riizna podle typu materidlu. Pfi praci s tézkymi kazetami je tfeba dbat zvysené
opatrnosti, aby nedoslo k Grazu.
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Pokud na kazetu vyvinete tlak béhem vyprazdiovani, kdyz neni pfipojena, mize se rozlit materidl. Abyste
zabranili rozliti:

e Nevyjimejte rukojet béhem vyprazdiovani kazety.
e Nikdy nepokladeijte tézké predmety - vice nez 1kg - na kazetu.
e Daveijte pozor, abyste kazetu neupustili.

e Nikdy nezkousSeite vytlacit zbytek materidlu z témeér prazdné kazety mackanim sacku uvnitr kazety.

Vymeéna kazety

Kazetu je treba vyjmout a vymeénit, kdyz je prazdna nebo kdyz ji skonci zivotnost. Prazdna kazeta je
indikovana na prednim panelu a pomoci kontrolky LED vedle kazety.

/A UPOZORNENI Vyjimani kazety pred vyprazdnénim nedoporudujeme. Kazety nejsou vyrobeny pro
uloZeni materidlu po odstranéni peceti a skladovani otevienych kazet, které obsahuiji material, mize
znemoznit jeho pouziti a zplsobit bezpecnostni rizika, napf. shluk materidlu pfi upusténi. Material mize
byt podle typu citlivy na teplotu, vihkost nebo jiné faktory. Pouzivani kazet v nekontrolovanych
podminkdch midize mit vliv na funkénost zafizeni nebo ho vazné poskodit.

Vymeéna 30litrové kazety

1. Na prednim panelu procesni stanice klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidl) apoté
na moznosti Fresh material (Cerstvy materidl) > Replace (Vyménit).

2. Prejdéte ke kazeté, kterou chcete vyjmout, chytnéte ji jednou rukou a odpojte konektor kazety tim, Ze
ho jemné vytahnete z kazety.

3. Vyjméte prazdnou kazetu.
e Pokud neni kazeta prazdnd a chcete ji pouzit pozdéiji, nezapomente zavrit jeji pfedni vypust.

e Pokud je prazdnad, zlikviduite ji podle mistnich predpisu.
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4.  Pokud chcete pripravit novou kazetu, odtrhnéte ¢tvercovy dilek a slozte ho do rukojeti podle
obrazku na krabici.

5. Sundeijte pecet ze zadni vypusti.

[¥g DULEZITE: Kazeta nebude fungovat, pokud nesunddte pecet.

Vyména 30litrové kazety
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6. VloZte novou kazetu na spravné misto do procesni stanice.
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7.  Otevrete predni vypust.

G

8. Sundeijte pecet z predni vypusti.

/A UPOZORNENI Po sejmuti pedeti kazetu pouZiveite, dokud nebude prdzdnd, a ddle ji neskladuijte.
Kazety nejsou vyrobeny pro ulozeni materidlu po odstranéni peceti a skladovani otevienych kazet,
které obsahuiji materidl, miiZze znemoznit jeho pouziti a zpdsobit bezpe&nostni rizika, napf. shluk
materidlu pfi upusténi. Materidl mize byt podle typu citlivy na teplotu, vihkost nebo jiné faktory.
Pouzivani kazet v nekontrolovanych podminkdch mdze mit vliv na funk&nost zafizeni nebo ho vazné
poskodit.
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9. Pripojte konektor kazety ke kazeté.

f T ;
==
oS

Vyména 300litrové kazety

s konektorem, a nikoli se samotnou kazetou.

Kontrolky LED

e Bila:OK

e  Zluta: Varovani

e Cervena: Chyba, nedostatek materidlu

Procesni stanice mize po urditou dobu pokracovat v pInéni vyrobni jednotky i bez kazety v zavislosti na
potfebném materidlu.

1. Na prednim panelu procesni stanice klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidl) apoté

na moznosti Fresh material (Cerstvy materidl) > Replace (Vyménit).
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2. Proprepravu velkych kazet s materidlem k externi nadrzi pouziveijte paletovy vozik.

o

3. Sundeijte kartony oznaéené na obalu isly 1a 2.

Tabulka 6-8 Sundejte kartony

4. Sundeijte pecet z predni vypusti otvoru 1.

iy DULEZITE: Kazeta nebude fungovat, pokud nesunddte pecet.
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5.  Otevrete predni vypust.

6. Sundeite pecet z predni vypusti.

/A UPOZORNENI: Po sejmuti pedeti kazetu pouZiveite, dokud nebude prdzdnd, a ddle ji neskladuijte.
Kazety nejsou vyrobeny pro uloZzeni materidlu po odstranéni peceti a skladovani otevienych kazet,
které obsahuiji materidl, miize znemoznit jeho pouziti a zpdsobit bezpe&nostni rizika, napf. shluk
materidlu pfi upusténi. Materidl mize byt podle typu citlivy na teplotu, vihkost nebo jiné faktory.
Pouzivani kazet v nekontrolovanych podminkdch mdze mit vliv na funkénost zafizeni nebo ho vazné
poskodit.

7. Opakuite kroky 4-6 u vypusti 2.

8. Pripojte konektory kazety ke kazeté 1 a 2. Doporucujeme pouzit rukavice a bryle.

9. Klepnéte na moznost Finish and check (Dokonc¢it a zkontrolovat) na pfednim panelu.
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300litrova kazeta: Pfepnuti konektoru matericiu

Pokud dojde materidl u jednoho konektoru, méiZzete ho vyménit za piny. Cislo 11ze vyménit za 3 a 2 za 4.

1. Na prednim panelu procesni stanice klepnéte na ikonu Supplies (Spotrebni materidl) apoté
na moznosti Fresh material (Cerstvy materidl) > Replace (Vyménit).

2. Odpoijte konektor kazety s materidlem od spotfebovaného materidlu.

3. Sundeijte karton a pecet ze zadni a pfedni vypusti.

Tabulka 6-9 Odstraiite lepenku

4.  Pripojte konektor kazety s materidlem k nové kazeté s materidlem.

=3
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5. Klepnéte na mozZnost Finish and check (Dokoncit a zkontrolovat) na pfednim panelu.

Pouziti volné lozeného materidlu (pouze 4210B)

[¥g DULEZITE: Nadrze pro vkla@dani materialu nepouziveite s jinymi kazetami s materidlem, které jsou
soucasneé pripojeny.

Ujistéte se, ze jakakoli nova nadrz pro vkladani materidlu obsahuie stejny typ materidlu, ktery
se pouZzivd v procesni stanici.

1. Naprednim panelu procesni stanice klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni material) apoté
na moznosti Fresh material (Cerstvy materidl) > Replace (Vyménit).
2. Odpoijte konektor nadrze pro vkladani materidlu od vika a zavéste ho na konstrukci.

3. Vyjméte prazdnou nadrz pro vkladani materidlu, aby ji bylo moZzno nahradit.

4,  Proprepravu plné nadrze pro vkladani materidlu k externi nadrZi pouziveijte paletovy vozik.

E4 POZNAMKA: Pokud byla nadrz pro vkladani materidlu pred pouzitim po n&jakou dobu uloZena,
doporucuije spolecnost HP pouzit otdceni bubnu, aby se uvolnila. PFi tom musi byt pouzito viko pro
ukladani (ne viko pro vkladani) a svorky fradné uzavreny. Pocet otacek pro uvolnéni materidlu zavisi
na materidlu a Grovni zhutnéni. Obecné vSak Ize Fici, Ze 90 sekund pfi 20 ot./min. by mélo stacit.
Pokud z nédrze pro vkladani materiélu po néjakou dobu nebudete materidl odebirat, mize byt nutné
znovu pouzit otGceni bubnu.

/A UPOZORNENI: Pokud ota&eni bubnu pouZijete, daveijte pozor, aby se pfi otaéeni neodiral
0 zdkladnu nebo kryt nadrze pro vkladani materidlu.
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B.  Pripojte konektor nadrze pro vkladani materidlu k viku.

E A . Spole€nost oporucuije pouzivat nadrze pro vkiddani materidlu ve stejném
> POZNAMKA: Spol HP d d klad I
poradi, v jakém byly plnény z hromadného zdroje materidlu.

6. Propoijte statické zemnici svorky z jednoho vika nadrze pro vkladani materidlu na druhé.

4 POZNAMKA: Pokud pouZivéate pouze jednu nddrZ pro vkladani materidlu, pripoite ji k viku externi
ndadrze.

PInéni nddrze pro vkladani materidlu z hromadného zdroje materidlu.

Doporuéenym zptsobem je vytvoreni vlastni infrastruktury pro pfesun materidlu dle pozadavk
materidlu. Zkontroluijte stav, v jakém materialu dorazi, a jeho pozadavky.

Zakaznik je zodpovédny za sledovani pouziti hromadného materidlu a obsahu nddrze pro vkladani
materidlu.

Méli byste si uchovavat protokoly, které alespon sleduii historii pfijatého hromadného materidlu (Gislo
dilu, Gislo Sarze, datum spotieby atd.). Kromé toho vyzaduije kaZzdda nadrz pro vkladani materidlu
identifikaci podrobnosti hromadného materidlu (Eislo dilu, Eislo Sarze, datum spotieby, sekvenci pinéni)
a dalsi odpovidaijici poznamky (napf. data pinéni). Udaje tykaijici se nadrze pro vkladani materidlu musi
byt umistény na viditelném misté.

UPOZORNENI:  Je dlllezité, aby byl materidl pfenesen pouze do procesni stanice. Vase viastni
infrastruktura musi procesni stanici chranit pred nasénim malych souédstek, coz by mohlo zpUsobit
bezpecnostniriziko a selhani.

K procesni stanici mizete pripoijit nadrz pro vklGdani materidlu: umoznuje dopravu materidlu. Na
prednim panelu klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidil) a poté na moznosti Fresh

material (Cerstvy materidl) > Offload (Vyprézdnit).

DULEZITE: Zkontroluite, zda je typ materialu v hromadném zdroji stejny jako materidl, ktery je pravée
vlozeny v procesni stanici.

Ujistéte se, Zze nadrz pro vkladani materialu neobsahuie jiny typ materidlu.

Pokud chcete zménit na jiny typ materidlu, nejprve vycistéte vnitini cast nadrze vysavacem odolnym
proti vybuchu (nepouziveijte Gistici produkty). Dikladné také vycistéte trubice a hadice, abyste odstranili
vesSkery materidl.

PInéni nadrze pro vkladani materidlu z hromadného zdroje materidlu. 63
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1. Sundeijte svorku, vicko a gumu z horni €asti procesni stanice.

2. Pripojte trubici z externiho zafizeni a pfipevnéte ji svorkami.

iy DULEZITE: Nezapomefite na gumu.

3. Pomoci multimetru zmérte spojitost mezi konstrukci procesni stanice a konstrukci externiho
zarizeni. Namérend hodnota by méla byt nizSinez 100 Q.

iy DULEZITE: PFed méfenim byste méli odpoijit procesni stanici a externi zarizeni.

4.  Pokud je pripojend nadrz pro vkladani materialu nebo prepad, odpoijte je.

5.  Zalozte nadrz pro vkladani materidlu a zavrete viko.
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9.

10.

n.

- TIP: Pokud po zavreni vika zjistite, ze prichazi do styku s jednou z lopatek uvnitf nadrze pro

vkladani materialu, oto€te nadrz pro vkladani materidalu kolem jeiji osy o priblizné 60° a zkuste to
znovu. Neobraceite viko.

Na pfednim panelu klepnéte na tla¢itko Continue (Pokracovat) a napliite nadrz pro vkladani
materidlu. Proces se automaticky ukonci, jakmile bude nadrz pro vkladani materidlu pina.

Pokud chcete naplnit vice nadrzi pro vkladani materidlu, zadeijte to na prednim panelu a nahradte
plnou nadrz pro vkladéni materidalu za prazdnou.

Na konci se ujistéte, ze hadice vychazejici z externiho zarizeni a hromadného zdroje neni v kontaktu
s materidlem a klepnéte na pfednim panelu na ikonu Continue (Pokracovat). Proces zpracovani
odstrani materidal zbyvaijici v trubici.

Odpoijte trubici z horni ¢dsti procesni stanice a vratte zpét gumu, vicko a svorku.
Vlozte externi nadrz.

Provedte diagnostiku stlacovani podtlakového systému, kterd se nachdzi v nabidce Maintenance
(Udrzba).

Maiitel je zodpovédny za udrzovani zdznamd o informacich a vyuziti Sarzi materidlu.

exc e

Identifikujte kazdou nadrz ¢islem produktu, Gislem SarZe a datem zaruky/spotieby. Nepouzivejte
materialy, u kterych vyprselo datum spotreby.

Aby bylo mozné zaijistit sledovatelnost Cerstvého materidlu, zajistéte, aby byla nadrz pro vkladani
materidlu pred doplnénim prazdna.

Je-li nutné zaijistit také sledovatelnost recyklovaného materidlu, je tfeba vyprazdnit vSechny vyrobni
jednotky a procesni stanice, které budou pouZzivany s novou davkou materidlu - je tfeba vyuzit Cisty
pracovni postup a pfi zahdjeni tisku nainstalovat prazdnou pretokovou nadrz. V opaéném pripadé
bude mit recyklovany material ndhodné slozeni materidlu, ktery prichazi z pfedchozich davek.

Hromadny zdroj musi byt uloZeny a musi s nim byt manipulovano v souladu s pokyny spoleénosti HP
platnymi pro tento dany materidl.

Nedodrzeni téchto postupt pro dohledatelnost mdze byt pfiGinou zruSeni zaruky zafizeni nebo
spotfebniho materidlu.

Reseni potizi s kazetami s materidlem

1

o @O oA W P

Udrzba kazet

Zkontroluijte, zda je kazeta urCena pro tiskarnu.

Chcete-li vymeénit kazety, pouzijte sprévny postup pomoci predniho panelu.
Zkontroluijte, zda néco neprekazi konektoru kazety.

Zkontroluite, zda je kazeta spravné orientovéna (porovneite ji s jinou kazetou).
Uijistéte se, ze je spravné a zcela zasunut konektor Cinidla. Mélo by se ozvat cvaknuti.

JestliZze problém pretrvava, obratte se na zastupce oddéleni podpory.

Materidl je tfeba pred pouzitim nejméné dva dny aklimatizovat na podminky prostfedi mistnosti.

Reseni potizi s kazetami s materidlem
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Bé&hem normalni doby zZivotnosti kazety neni zapotrebi zadna zvlastni Gdrzba. Cheete-li vSak zachovat
nejvyssi kvalitu, vyménte kazetu, jakmile dosdhne konce zivotnosti. Pokud nékterd z kazet dosdhne
konce Zivotnosti, zobrazi se vystraha.

Skladovani kazet

Kazety je tfeba skladovat podle jejich specifikaci. Pred pouzitim je tfeba kazetu uchovavat v podminkdach
prostredi procesni stanice alespon 2 dny.

UPOZORNENI:  Spoleénost HP doporuéuije skladovani pouze zaped&eténych kazet. Kazety nejsou
vyrobeny pro ulozeni materiélu po odstranéni peceti a skladovani otevienych kazet, které obsahuii
material, miZze znemoznit jeho pouziti a zpUsobit bezpe&nostni rizika, napf. shluk materiélu pfi upusténi.
Materidl mize byt podle typu citlivy na teplotu, vinkost nebo jiné faktory. Pouzivani kazet

v nekontrolovanych podminkdch mize mit vliv na funkénost zafizeni nebo ho vazné poskodit.

UloZeni materialu a vyrobni jednotka

/A UPOZORNENI: Spole&nost HP nedoporuéuije uloZzeni materidlu ve vyrobni jednotce po delsi dobu

(pFiblizné > 1-2 tydny).

Skladovaci a externi nadrze

Pri vyndavani je veSkery opakované pouzivany material ukladén do skladovaci nadrze, dokud se
nenaplni. Poté je opakované pouzivany materidl uloZen do externi nadrze. Do misici jednotky je dodéavén
cerstvy material z kazety s materiGlem a opakované pouZivany materidl ze skladovaci nadrze.

Pokud je skladovaci nadrz prazdnd, mizete ji naplnit z externi nddrze tak, Ze prejdete k pfednimu
panelu a klepnete na ikonu Supplies (Spotrebni materidl) a poté na moznosti Reused material

(Opakované pouzivany materidl) > Fill (NaplInit). Budete pozdadani o provedeni téchto kroku.

Skladovaci a externi nadrze
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1. Odijistéte a otevrete viko.
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2.  Pripojte sbérny systém externi nadrze a trubi¢ku. Doporucujeme pouzit rukavice a bryle.

3. Trubicka nasava materidl v bezprostfednim okoli. Pokud ji nechate v jedné poloze, nasaije vesSkery
materidl v dané oblasti, zatimco v jinych oblastech nadrze bude naddle materidl. Proto byste méli
trubickou pohybovat v nadrzi, abyste nasali veSkery dostupny materidl.

Ed POZNAMKA: Pokud chcete, mGzZete trubicku vlozit s vypnutym podtiakem.

4.  Proces skonci, az bude skladovaci nadrz pInd nebo externi nadrz prazdna, podle toho, co nastane
drive.
5. Odpojte sbérny systém externi nadrze.
6. Zavrete viko a zajistéte zapadky.
Vyména
Pokud vkladéate materidl do vyrobni jednotky, ale ve skladovaci nédrzi neni dostatek opakované
pouzivaného materidlu ke zpracovani Glohy podle specifikaci, pfedni panel vas vyzve k jejimu naplnéni

z externi nadrze. V tomto pfipadé bude nacerpdn pouze opakované pouzivany material nezbytny
k vloZeni do vyrobni jednotky.

Pokud jsou obé nadrZe pIné nebo neni dostatek mista pro vynddavani, procesni stanice vés vyzve
k vymeéné externi nddrZe pfi viozeni vyrobni jednotky.

/A UPOZORNENI: PouZzivejte pouze externi nddrze certifikované spoleénosti HP. Pouziti externich nadrzi
jinych vyrobcl miZe zpUsobit bezpecnostni rizika, Gniky materidlu a poruchy procesni stanice a mize
ovlivnit zaruky na systém.

m  Viz Vyména externi nddrzZe na str. 221.

Vyména
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Recyklace spotfebniho materidalu

UPOZORNENI:  Dily a odpad vytvoreny b&hem tisku je tfeba zlikvidovat podle federdlnich, statnich

a mistnich predpisu. O stanoveni spravného zplisobu likvidace odpadu se poradte s mistnimi organy.
Vytisténé dily mizZe byt mozné recyklovat v pfipadé jiného nez 3D pouZziti. V odpovidajicich pripadech
doporucujeme oznagit dily pfisluSnym plastovym kédem podle normy ISO 11469 na podporu recyklace.

Spolecnost HP zajiStuje mnoho bezplatnych a pohodinych zplsobt recyklace pouZitych kazet HP
a dalsiho spotfebniho materidlu. Informace o téchto programech spolecnosti HP naleznete na adrese
http://www.hp.com/recycle/.

Ndsleduiici spotfebni material k tiskarné Ize recyklovat prostfednictvim programu recyklace spotrebniho
materidlu spolec¢nosti HP:

e Tiskové hlavy HP

Trilitrové kazety s velkym objemem je tfeba zlikvidovat pouze podle pokyn(l na obalu kazety. SGcek
s Ginidlem je tfeba vyjmout a zlikvidovat v souladu s federdlnimi, statnimi a mistnimi predpisy. Ostatni

Casti kazety (plastova Gchytka a obal) Ize recyklovat v bézné dostupnych recyklaénich programech.
Nasleduijici spotfebni materidl zlikvidujte podle statnich a mistnich predpist:
e Kazety s materidlem

Vice informaci o recyklaci kazet naleznete v tématu
http://www.hp.com/go/jetfusion3Dprocessingstation/recycle.

e Role k Cisténi tiskovych hlav
e Lampy
e Filtry

Spolecnost HP doporucuije, abyste pfi préci se spotfebnim materidlem tiskarny pouzivali rukavice.
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1  Priprava tiskového souboru

Uvod
Tiskovou Glohu Ize vytvorit jednim z ndsleduiicich zpUsob:

e Pomocisoftwaru HP SmartStream 3D Build Manager

B POZNAMKA: Software HP SmartStream 3D Build Manager podporuje soubory STL a 3MF.

e Pomoci modulti plug-in pridanych do aplikace Netfabb a Materialise Magics

Software vytvori vyrezy, které mdze tiskarna prevést do vrstev v rdmci pfipravy Glohy. Tento proces
pripravy mize trvat 15 minut az 2 hodiny podle ndro¢nosti Glohy. Lze ho provadét béhem tisku ostatnich
dloh. AZ budete pfipraveni, mizete vybrat Glohu k tisku z fronty tloh na pfednim panelu tiskarny. Pokud
dojde k chybé pfi zpracovani, zobrazi se zprava na prednim panelu a tiskarna Glohu zrusi. Chcete-li
opakovat akci, je tfeba Glohu znovu odeslat.

Zbytek této kapitoly vdm miiZze pomoci vyvarovat se téchto chyb.

Priprava souboru

Mozaikovani

Pfed odeslanim dlohy do 3D tiskarny musi byt model k tisku mozaikovén. To znameng, Ze jeho geometrie
musi byt pfevedena na trojahelniky, které tisk@rna pouzije k vytvoreni vrstev. Tomuto kroku je nutno
vénovat maximalni pozornost - pokud neni proveden sprdvné, mize doijit k rdznym problémudm, jako je
napriklad nepresnost nebo pomalé zpracovani.

Mezi standardni formaty v aditivni primyslové vyrobé patfi 3MF (s dalSimi informacemi o modelu) a STL.

Normailni velikost souboru pro model je 1-30 MB, ale velikost zavisi na typu softwaru, ve kterém byl
vytvoren, poGtu trojahelnikd, po&tu a Grovni detail( atd.

Pri exportu do formatu STL v balicku CAD se Casto pozaduje, abyste zadali néjaké parametry,

napr. toleranci Ghlu a vysku tétivy odchylky. Tyto parametry definuiji rozliSeni a velikost souboru dilu.

Nasleduijici tipy vdm mohou pomoci exportovat s nejlepSim pomérem povrchu k velikosti souboru.
Pevné nastaveni vyvojédre

Soubor ulozte jako STL, kliknéte na tlacitko Optior]s (Moznosti) a zaskrtnéte moznost ASCII. Doporucené
hodnoty pro pole Distance (Vzddlenost) a Angle (Uhel)jsou 0, 05 a 1.
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Filename:

File Type:  STL (%t}

File Version:

Number of Solids
1

Max Deviation
Distance

Angle 1

Minimum Bounds [(Y.Z]
-51.85, 94.58, -26.75

Maximum Bounds [X,Y.Z]
1361.15,126.58,0.35

Nastaveni protokolu SolidWorks

1. Kliknéte na tlacitka File (Soubor) > Save As (Ulozit jako).

2. Jako typ souboru vyberte STL (*.stl).

3. Kliknéte na tlacitko Options (MoZnosti).

4,  Zvolte moznost Binary (Bindrni). Bindrni soubory jsou mensi nez soubory ASCII se stejnym
mozaikovanim.

B.  Zvolte rozliSeni Custom (Vlastni).

6. Toleranci odchylky nastavte na 0,05 mm.

7. Unel tolerance nastavte na 1°.
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8 Save As &
SIS [Ji < ProgramData » SOLIDWORKS » SOLIDWORKS 2015 » templates [ 4] [ search templates o]
Qrganize » New folder B= v @
B Deskiop “ MName Date modified Type Size
& Downloads
B Garcia Grau, Mar] Mo items match your search.
L GoogleDrive |2
PLOTS Export Options ==
] Recent Places =
*‘FHE Format [l search options Jo)
u.;iL\branes 1GES 5.3 Output as
[ Documents STEP @finay O asa Unit: [ Millimeters -
o Music ACIS
= Pictures ~Ze Parasolid Resolution
1 VRML ® Coarse Deviation
File name: - G
IFC © Fine
Save as type: ISTL (Custl) STL/AMF © Custom Tolerance: 0.05
Description: Add a description %DFAPSD POPNG ol
/1 /) /1 ngle
e r.
Options...
POF [#] Show STL info before file saving T0lerance: 1
[T Preview
' Hide Folders
’ [7] Do not translate STL output data to pesitive space
[ Save all companents of an assembly in a single file
Check for interferences
Output coordinate system: ~ default — .
ok | [ cancet | [ hew

Nastaveni aplikace Rhinoceros

1. Kliknéte na tlacitka File (Soubor) > Save As (Ulozit jako).

Jako typ souboru vyberte STL (*.stl).

2
3
4,  \/yberte moznost Binary (Binarni).
5
6

Problémy se souborem STL

e  P¥ilis mnoho nebo pfili§ malo trojuhelnikd

PFili§ mnoho trojdhelnikd je obtizné zpracovat a pfi dosazeni urcité velikosti neposkytuiji trojahelniky

Kliknéte na tlac¢itka File Name (Nézev souboru) > Save (Ulozit).

V okné Mesh Options (Moznosti sité) vyberte moznost Detail Controls (Oviadaci prvky detail).

Nastavte maximalni Ghel na 1, maximalni pomér stran na 6 a minimaini délku okraje na 0,05.

navic zadnou dalSi prfesnost. Proto mohou nadbytecné trojlahelniky zvysit dobu zpracovani bez

jakéhokoli uzitku.

Triangulace povrchu zpUsobi fasetovani 3D modelu. Parametry pouzité k vystupu modelu STL

ovlivAuiji miru fasetovani.

Priklad mozaikovani

Nastaveni aplikace Rhinoceros

Il



o 1

e Otvory v trojahelnicich

Modely STL obvykle maii povrchy, které nejsou pfipojeny k sousednim povrchm, a chybéjici povrchy.

Oprava souborli STL

Software ovladacl STL-repairing
e Magics - Materialise
e Netfabb

e HP SmartStream 3D Build Manager

BéZné chyby v souborech STL

e Trojahelniky nejsou spojené

e Prekryvaiici se trojahelniky
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e Otvoryvdilech

e Trojahelniky s preklopenym smérem

e Tenkeé plasté

Oprava soubord STL 73
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8 Vlozeni materialu do vyrobni jednotky

Postup vkladani

-

4 POZNAMKA: Mate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelské prirucce HP Jet Fusion 5200 Serfes 3D Printing Solution.

1.
2.
3.

© ® N o o

Zkontroluijte, zda je vyrobni jednotka vlozena do procesni stanice.
Uijistéte se, Ze je plosina vyrobni jednotky Cista.

Pokud chcete zménit misici pomeér, doporucuije spoleénost HP nejprve vycistit vyrobni jednotku. Viz
Cisténi vyrobni jednotky na str. 231.

POZNAMKA: Pokud nevygistite vyrobni jednotku, bude obsahovat zbyvaiici materidl s predchozim
misicim pomérem. Pfedchozi materidl mize ve skutecnosti zUstat i po vyGisténi, proto mlZe byt
lepSi pouZzit jinou vyrobni jednotku. Zkontrolujte specifikace kompatibility materidlu.

Vychozi a doporuéeny misici pomér materidlu HP a certifikovaného polyamidu 12 je az 80 %
opakované pouzitého materidlu; pro material HP a certifikovany polyamid 11 je to az 70 %
opakované pouzitého. V nékterych vyjimecnych pripadech bude vhodné tento pomér zménit.
Napfiklad pfi prvnim pouziti procesni stanice je tfeba pouzit 100 % ¢erstvého materidlu.

Pokud chcete prejit na jiny typ materidlu, nejprve procesni stanici vyCistéte a vyprazdnéte. Viz
Vyprdazdnéni procesni stanice na str. 214. Potom se podivejte na Pred pouzitim jiného typu materidlu
na str. 78.

POZNAMKA: Pokud nechcete preiit na jiny typ materidlu, miZete se nékdy rozhodnout vysistit
procesni stanici, aniz byste ji vyprazdnili, tfeba proto, ze se domnivate, ze mate problém
s konkrétnim pouzivanym materidlem. Viz CiSténi procesni stanice na str. 212.

UPOZORNENI:  Malé mnozstvi materidlu mdize zlistat i po vy&isténi. Pokud novy materidl nesnese
Zadné znecisténi, pouzijte jinou procesni stanici.

Uijistéte se, Ze v tisk@rné jsou vloZeny kazety s materiglem.
Na pfednim panelu klepnéte na moznosti Build unit (Vyrobni jednotka) > Load (Vlozit).

Po vyzvé na prednim panelu vy&istéte sito. Viz Cisténi sita na str. 204.

Cisténi snimade trysky pro vkladani. Viz Cisténi snimaée trysky pro vkladani na str. 205.

Uijistéte se, Ze je vstupni privod materidlu zcela Gisty.
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10. Otevrete viko vstupu pro vkladani materidlu vyrobni jednotky.

11.  Nasadte trysku pro vkladani materidlu.

12. Definujte vySku pomoci posuvniku na pravém panelu. Misici pomér Ize pripadné zménit.
Load

Ready

a  MATERIAL

¢ HP3DHRPA12

FRESH MATERIAL

& 90% >

o
@ CURRENT HEIGHT
0mm

- ZUUT-

© Heights displayed are shown considering 20% of packing density

Doba vkladani zavisi na pouZitém misicim poméru a mnozstvi k vliozeni. Zde je nékolik pfibliznych

prikladd:
Tabulka 81 Priklady

100 % Cerstvého materidlu AZ 80 % znovu pouzitého

PInd komora 20 min 60-90 min
75 % plny 15 min 45-70 min
50 % pIny 10 min 30-45 min

Postup vkladani
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@
13.
14.

15.

16.

17.

Tabulka 841 Priklady (pokracovdéni)

100 % Cerstvého materidlu AZ 80 % znovu pouzitého

25 % plny 5 min 15-25 min

POZNAMKA: UpIna procentudini hodnota predpoklddd 20% hustotu vioZeni.

Pokracuite klepnutim na moznost Load (Vlozit).

Pokud je se systémem doddvdn externi laserovy ndstroj a interni méfeni z néjakého ddvodu
nefunguje, mizZete pouZit tento ndstroj. Chcete-li laserovy ndstroj pouZit, nasadte ho na vstupni
privod materialu, zapnéte packou laserovy ndstroj a pockejte na dokonceni ¢teni.

Klepnéte na moznost Start.

POZNAMKA: Abyste GpIné naplnili vyrobni jednotku smési o poméru az 80 % opakované
pouzitého materidlu, mozna budete muset provést postup o dvou krocich.

Zasobovaci kontejner jednotky je naplnén. Pockeijte, dokud se na pfednim panelu nezobrazi zprava,
Ze byl Gspésné vlozen.

Odpoijte trysku pro vkladani materidlu a nechte ji v parkovaci poloze.
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19. Vyjméte vyrobni jednotku z procesni stanice zatlaGenim na rukojet, nasadte bezpe&nostni viko na
horni stranu vyrobni jednotky a vloZte ji do tiskarny.

20. Otevrete dvirka tiskarny.

21. Sundeijte viko vyrobnijednotky.

Tabulka 82 Viko vyjméte

Krok 1 Krok 2

Postup vkladani 77



22. \Vlozte vyrobnijednotku zatlaGenim na rukojeti.

23. Zavrete dvirka tiskarny.

Pred pouzitim jiného typu materidalu

E4 POZNAMKA: Mate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelské prirucce HP Jet Fusion 5200 Series 3D Printing Solution.

Procesni stanice uchovéva a presouva materidl z kazety do vyrobni jednotky. UpIné odstranéni
veskerych zbytk( materidlu z dréhy vkiGdani mdze byt slozité. Z toho divodu midze byt nutné v zavislosti
na kompatibilité pouzitych materiald pouZzit pfi vyméné jednoho materidlu na jiny nékolik zvlastnich
postupt. Na webové strdnce se podivejte na tabulku kompatibility a v zavislosti na stupni kompatibility
postupuijte podle nize uvedenych krokd.

Stahnéte si balicek materidlu z webové stranky HP na disk USB, pfipoite jej k procesni stanici a potom
k tiskarné. Na prednim panelu procesni stanice klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidl)
a poté na moznosti Settings (Nastaveni) > Change material (Zména materidlu).

Stupen 1: Lehké cisténi
Postupuite takto:

e Pro vyrobnijednotku: Zkontrolujte a vyCistéte vnitini dst vyrobni jednotky na str. 79

e Pro procesni stanici:

— Cisténi procesni stanice na str. 212

— Vyprazdnéni smésovace: Na prednim panelu prejdéte na polozku Settings (Nastaveni) > Material
management (Sprava materidlu) > Empty the mixer (Vyprazdnéni smésovace)

e  Pro tiskdrnu: Rutiny Gdrzby po kaZdé Gloze a po kazdych péti Glohéch. Viz Udrzba tiskarny na str. 106

Stupen 2: Rozsdhlé ¢isténi a odstranéni materialu
U tiskarny postupuite takto:
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Postupuijte takto:

e Zkontrolujte a vyGistéte vnitrni Cast vyrobni jednotky na str. 79

e Cisténi procesni stanice na str. 212

e \/ypradzdnéniprocesni stanice na str. 214

Ed POZNAMKA: K vyprazdnéni je zapottebi 30 litr(i nového materidlu (15 litréi na kazdy horni
konektor).

Y

Vypnéte tiskarnu (viz €ast Zapnuti a vypnuti tiskdrny na str. 34).

Cisténi tiskové zony, drzdku a konstrukce na str. 110.

Cigténi vnitiku drzdku na str. 120.

(@
¢

iSténi uzavérud servisni stanice na str. 127.

Cisténi filtr(l ventilatoru horniho krytu na str. 128.

iSténi okna tiskové zony na str. 148.

Cisténi kiemikového skla zahfivacich lamp na str. 130.

(@
¢

iSténi stéracu skenovaci osy na str. 119.

© © N o o & ® N
(@

Cisténi spodni strany drzdku d tavicich lamp na str. 112.

10. Cisténi skel tavici lampy na str. 133.

11. Cisténi vélce a destiGek pro opakované nandseni na str. 122.

12. Cisténi odkapdvaci nadrzky na str. 116.

13. Cisténi skla termokamery na str. 114.

14. Zapnéte tiskdarnu (viz cast Zapnuti a vypnuti tiskarny na str. 34).

15.  Provedte diagnostiku:
a.  Kalibrujte chladici systém.
b.  Kontrola povrchu / ¢isténi odkapévaci nadrzky.

16. Cisténi vnéjsiho povrchu tiskdrny na str. 118.

Stupen 3

Kontaktuijte zGstupce podpory.

Zkontrolujte a vycistéte vnitrni ¢ast vyrobni jednotky

iy DULEZITE: Véechn\( vyrobni jednotky, které budou pouzity s novym materidlem, musi byt pred
spusténim ¢Gisté: Viz Cisténi vyrobni jednotky na str. 231.

Pro kontrolu toho, zda ve vyrobni jednotce nezUstal zadny materidl, postupujte podle nize uvedenych
pokyndl.

Stupen 3



Pfiprava na Gisténi

1. PFipravte si vysavac chranény pred vybuchem, savy vicelcelovy hadrik, plochy Sroubovak,
Sroubovdk Torx 20 a deionizovanou vodu (tyto polozky spoleénost HP nedodava).

2. Doporucujeme pouZit rukavice, bryle a masku.
ZKkontrolujte a vyCistéte vnitfni ¢ast vyrobni jednotky

1. Najdéte viko krytu materidlu.

7 POZNAMKA: U nékterych zafizeni toto okno neni.

2. OdSroubuite dva Srouby Torx 20 z vika otvoru pro materidil.
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3. Uvolnéte ctyri Srouby.

4. Otevrete otvor.

B.  Zkontrolujte vnitfni €ast vyrobni jednotky a v pripadé potfeby pouzijte vysavac chranény pred
vybuchem k odstranéni zbyvajiciho materidlu. Zejména zkontrolujte mista, kterd jsou uvedenad nize:

Zkontroluijte a vycistéte vnitfni ¢ast vyrobni jednotky 81



Ukonceni CiSténi

1. Utahnéte ¢tyri upevnuiici Srouby.
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2. Vlozte oba Srouby Torx 20 a dotdhnéte je.

3. Pomocivysavace vycistéte prostor pod ochrannym uzdvérem privodniho vstupu vyrobni jednotky.

Ukonceni Gisténi 83



9 Tisk

Aplikace Seznam dloh

Aplikace Seznam Gloh na pfednim panelu tiskarny zobrazuije stav vSech Gloh. Mozné stavy:
e Waiting to process (Cekéa na zpracovani)
e Processing (Probiha zpracovani)

e Processed (Zpracovano): Uloha je pfipravena k odeslani k tisku. Bud nebyla nikdy vytisténa, nebo je
pfipravena k opétovnému tisku.

e Sent to print (Odeslano k tisku): Tisk Glohy byl zahdjen.

Odeslani Glohy k vytisténi
Pred odeslanim tiskoveé tlohy zkontroluijte, zda jste provedli alespon kazdodenni pozadovanou Gdrzbu.

UdrZba hardwaru na str. 96

Ujistéte se, ze je vyrobni jednotka napinéna spravnym materi@lem a vioZena do tiskarny. Viz VIioZeni
materidlu do vyrobni jednotky na str. 74.

Pomoci softwaru HP SmartStream 3D Build Manager odeslete Glohu do tiskarny. Viz East UzZivatelska
prirucka pro HP SmartStream 3D Build Manager.

Vybér Ulohy Kk vytisténi
1. Na prednim panelu tiskarny klepnéte na vychozi obrazovce na moznost Jobs (Ulohy).

Job list 3

—————
Pending ® A AnnealingProfileVisibleEMPTY
AnnealingProfileClonableEM...
Processed: 8/12/16 - 12:55 PM © Processed
PRINTING TIME MATERIAL
AnnealingProfileVisibleEMPTY . HP 3D HR PA12

Processed: 8/12/16-12:47 PM

AnnealingProfileNameEMPTY
Processed: 8/12/16 - 12:46 PM

AnnealingProfilelDEMPTY
Processed: 8/12/16 - 12:08 PM

CoolingProfileDefaultEMPTY

Processed: B/12/16 - 12:00 PM L

CoolingProfileClonableEMPTY

~ PRINT j0D!
Processed: 8/12/16- 11:58 AM
Delete

2. Pokud nebyla viozena vyrobni jednotka, otevrete dvirka a viozte jednotku zatlaGenim na rukoijeti.
3. Vyberte zpracovanou tlohu a klepnéte na moznost Print (Tisk).

4. Tiskarna zkontroluje, zda jsou vSechny subsystémy a spotfebni materidl pripraveny k dokonéeni
vyroby. Pokud nékterd z nich neni pfipravend, tiskarna vas upozorni a zobrazi pomocné informace:
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V podrobnostech Glohy se zobrazi upozornéni s pristupem k souhrnu veskerych probléma. Pokud je
tfeba, opravte problémy a znovu odeSlete Glohu k tisku.

5.  Tiskarna zahdji proces tisku. Pockejte, dokud tiskarna neoznami, ze byl proces dokoncen, a poté
vyjméte vyrobnijednotku.

Pridani lohy béhem tisku (pouze model 4210)

Pokud je ve vyrobni jednotce misto a dostatek materidlu, miZete pridat Glohu k vytiSténi béhem tisku
predchozi Glohy.

Chcete-li to provést, vyberte tlohu k vytisténi a klepnéte na moznost Add (Pridat). Tiskarna zkontroluje,
zda Ize Ulohu pridat, a pfida i, je-li to mozné.

Na strdnce Jobs (Ulohy) ukazuje fadek FINISH (DOKONCENI) celkovy Sas dokon&eni aktudlné tisténé
Glohy a néasleduijicich Gloh ve fronté. Aktualizuje se pfi kazdém pridani nebo odebrani Glohy.

© Ready -~ k&

Jobs O

SENT TO PRINT
FINISH: Tomorrow - 04:08AM SimPtant217

) @ Someissues detected during checks 2
SimPlant211 Last check 23/07/2017 - 13:48:20
Height: 100mm

Up next Processed

SimPlant211

Height; 100mm

ESTIMATED PRINTING TIME PRINTPROFILE
6:45:00 Function

Delete

4 POZNAMKA:  P¥i pridavani tlohy do fronty se tlagitko v dolni &asti stranky zméni na Remove (Odebrat).
Umoznuije Glohu odebrat z fronty a obnovit jeji pocatecni umisténi.

Pokud pridate dlohu béhem tisku, jsou mezi Glohy pridany doplnujici vrstvy. viz nize uvedeny obrdzek.

Annealing

W//////////////////////////////////////% fls (Bt

Warm up

Available printable height = Printable height - (Job CAD height + Sacrifice layers)

Pridani Glohy béhem tisku (pouze model 4210)
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Ulohu Ize pridat pouze v pripadé, Ze je pro ni k dispozici dostateénd vyska. Nezapomeiite, Ze pozadovand
vysSka je tiSténa vysSka plus doplnuiici vrstvy mezi Glohami.

Ulohu nelze pridat b&hem temperovani aktudlni dlohy.

B POZNAMKA:  PFidavani slozitych Gloh b&hem tisku mliZze zpomalit zpracovani aktudini dlohy, coz miize
zpUsobit problémy s tiskem.

Zruseni tlohy

Pokud potfebuijete zrusit Glohu béhem tisku, klepnéte na moznost Cancel (Zrusit) a potvrdte v aplikaci
Stav dlohy na vychozi obrazovce tiskarny. Tiskarna Glohu ihned zrusi.

iy DULEZITE: Pockeijte, dokud tiskdrna neoznami, Ze mliZete vyjmout vyrobni jednotku.

Pokracuite v procesu chlazeni a vynddvani, pokud je relevantni. Pokud nebyly vytistény zadné dily, je
treba vyrobni jednotku pred dalSim pouzitim vycistit a vlozit.

Kontrola stavu na prednim panelu

86

Aplikace Build status (Stav Glohy) na prednim panelu tiskarny na vychozi obrazovce zobrazuije stav
aktudlné tisténé vyroby.

e Stav dlohy: Indikator prib&hu zobrazuje dokonéenou fazi. Faze jsou: zahfivani, tisk a temperovani

(pokud bylo vybréno pfi odeslani Glohy k tisku).
e Odhadovana doba dokonceni
e Nazev dlohy
e Tisténé vrstvy a celkovy pocet vrstev
e Tisténé dily a celkovy podcet dilli
e V/ySka tisku a celkova vyska
e Typ materidlu

Build status: SourceHostEMPTY

Y Printing @© FINSH:  Today 1:06 PM
Cancel
—_——

“

MUZete vybrat izometrické zobrazeni nebo zobrazeni fezu aktudlni vrstvy a prochdzet vrstvy.
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Vzdalena kontrola stavu
Stav dlohy Ize kontrolovat v centru Command Center.

HP SmartStream 3D Command Center na str. 26

Mozné chyby pfi tisku
e Out of agents (Doslo ¢inidlo)
e Out of cleaning roll (Dosla role k istént)
e Printhead error (Chyba tiskové hlavy)
e Broken lamp (Poskozend lampa)
e Crash during printing (Zhrouceni béhem tisku)
e Power cut (Pferuseni napdijeni)

V pfipadé chyby tiskdrna okamzité zrusi Glohu.

i DULEZITE: Pockeite, dokud tiskdrna neozndmi, Ze mlzZete vyjmout vyrobni jednotku.

Pokracuite v procesu chlazeni a vyndévani, pokud je relevantni. Pokud nebyly vytisStény zadné dily, je
treba vyrobni jednotku pred dalSim pouzitim vycistit a vlozit.

Rezimy tisku

V softwaru HP SmartStream 3D Build Manager si mizete zvolit jeden z ndsledujicich rezim( tisku
v rozeviraci nabidce profilu tisku. V zavislosti na vaSich potrebach:

e Balanced mode (Vyvazeny rezim) poskytuje vyvazené vlastnosti.
e Fast mode (Rychly rezim) maximalizuje rychlost jakékoli Glohy. Je k dispozici jen pro urcité materidly.

e Mechanical mode (Mechanicky rezim) zajistuje vynikajici viastnosti odolnosti vici namahani v tahu.
Je k dispozici jen pro urcité materidly.

e Cosmetic mode (Kosmeticky reZzim) nabizi vySSi pfesnost, hladsi povrch a lepsi jednotnost barev. Je
k dispozici jen pro urc¢ité materidly.

Tabulka 941 ReZimy tiskarny

ReZim Vyvazeny rezim Mechanicky rezim Rychld sit PM Kosmeticky rezim
PA12 X X X X

PAT X X X N/A
PA12GB X N/A N/A N/A

Vzddlend kontrola stavu



10 Vyndavani dilli z vyrobni jednotky

4 POZNAMKA: Mate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelskeé prirucce HP Jet Fusion 5200 Series 3D Printing Solution.

Protoze je vyrobni jednotka béhem tisku vystavena vysoké teploté, musite pockat priblizné 30 minut, nez
ji miZete vytdhnout z tiskarny. Poté je tfeba dalsi chlazeni, aby byla zachovdna kvalita dilu.

Tipy

Pouzijte rukavice odolné proti vysokym teplotam.
Vybaluijte v klidu.

K dispozici jsou fyzicka tlagitka, pomoci nichZ mizete zvednout nebo snizit tiskovou ploginu, aby byl
proces vyndavani pohodInéjsi.

Strany a rohy vyrobni komory jsou chladné&jsi nez stred.
Pokud jsou dily velké nebo se materidl kolem dild zdd velmi horky, nechte je na strané, aby vychladly.

Pokud zjistite, Ze se rychlost vysavace zpomaluije, zkuste odebrat materidl z chladné&jSich mist nebo

chladnéjsich dil{.

Jakmile tiskarna vyda pokyn k pokracovani, oteviete dvirka, vytdhnéte vyrobni jednotku a nasadte na
ni bezpecnostni viko.

Nasadte si rukavice odolné vici teplu a vysavacem chrénénym pied vybuchem vysaijte horni povrch
vyrobni jednotky.

V tomto bodé miiZzete dodrzet postup prirozeného chlazeni. Nebo, je-li procesni stanice vybavena
technologii rychlého chlazeni, miiZete zvolit rychlé chlazeni.

a. Deijte vyrobnijednotku stranou, kde bude probihat dalSi chlazeni.

/A UPOZORNENI: Doporudujeme uzamknout koledka vyrobni jednotky, kdyZ je mimo tiskérnu.

b. Cekejte. Doba chlazeni zavisi na velikosti vyroby. Viz Casovy harmonogram na str. 3.
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C.

Vlozte vyrobni jednotku do procesni stanice.

Vyrobni jednotku je tfeba nechat pfirozené vychladnout 3 nebo 4 hodiny pfed zahdjenim
rychlého chlazeni. BEhem této doby nemusi byt uvnitf procesni stanice.

Po vlozeni vyrobni jednotky do procesni stanice prejdéte k jejimu prednimu panelu
a klepnéte na moznosti Build unit (Vyrobni jednotka) > Fast cooling (Rychlé chlazeni).

Zacne rychlé chlazeni. Rychlé chlazeni mizete kdykoli zrusit klepnutim na ikonu Cancel
(Zrusit) . Pokud chcete proces obnovit, zkontrolujte, zda je vyrobni jednotka vlioZzena,
a klepnéte na moznost Fast cooling (Rychlé chlazeni).

Tabulka 101 Vychozi Gasy chlazeni pro material PA12

Popis Rychlé chlazeni Prirozené chlazeni (pro dosazeni
80°C)

Polovi€ni naplf vyrobni komory 69h 184 h

(190 mm)

PInd ndpli vyrobnikomory (380  94h 334h

mm)

Vyndavani dill z vyrobni jednotky
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Pred zahdjenim procesu rychlého chlazeni mizZete zménit jeho dobu klepnutim na tlacitko
Modify (Zménit).

g TIP: Moznost Madify (Upravit) Ize zamknout, aby naGasovani mohli zménit pouze spravci.

Doba se zméni na zakladé faktoru chlazeni, ktery souvisi s rychlosti. Ddle se pouziva
k vypoctu doby rychlého chlazeni pro riizné vysky Glohy. Zména této hodnoty muzZe ohrozit
kvalitu dilu.

Ed POZNAMKA: Pouziti rychlého chlazeni miize zpdsobit mensi jednotnost rychlosti
chlazeni dil a dily mohou byt dokonéeny pfi vy3si teploté nez pfi pfirozeném chlazeni.

d. Pripojte sbérny vysavac na opakované pouzitelny materiél k bezpeénostnimu viku a klepnéte na
moznost Start na prednim panelu pro zobrazeni zbyvaijici doby.

Tabulka 10-2 Postup

Krok 1 Krok 2

4. Po dokonc¢eni chlazeni sundejte bezpecnostni viko a odlozte ho na predni ¢ast vyrobni jednotky.
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Tabulka 10-3 Postup

Krok 1

Krok 2

5. Pomoci aplikace Vyrobni jednotka na prednim panelu procesni stanice zkontrolujte, zda je vyrobni

jednotka pfipravena k vyndavani.

6. Na prednim panelu procesni stanice klepnéte na moznosti Build unit (Vyrobni jednotka) > Unpack
(Vyndat) > Start pro spusténi procesu rozbalovani.

i DULEZITE: Tim zajistite aktivaci podtlaku pri klepnuti na moznost Start a aktivaci prachového
extraktoru, aby byl proces Cisty.

/A UPOZORNENI: Pouzijte rukavice odolné viéi teplu.

Q TIP: Zavrete ochranny kryt, abyste zvysili vykon prachového extraktoru.

7. Znovu pfipojte sbé&rny vysavac na opakované pouzitelny material. MZete pouZzit jednu
z nasleduijicich trysek:

Zvolte z nasledujicich mozZnosti:

a.

b.

Uzké tryska k &isténi podévaciho zdsobniku a t&snych prostor.
Vyndavaci tryska pro normaini vyndéavani.
Jemna sitovad tryska se siti o priméru 2 mm pro vynddavani velmi malych dild.

Siroka tryska k rychlému &isténi pracovni oblasti.

UPOZORNENI: K &isténi sitové tfepadky (v poddvacich zdsobnicich vyrobni jednotky)
nepouzivejte Sirokou trysku, protoze byste mohli poskodit prisluSenstvi a zanechat uvnitr
zbytky.

Vyndavani dili z vyrobni jednotky
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E4 POZNAMKA: Saci vykon Ize regulovat otd&enim konce hadice sbérného vysavaée na materidl.

Tabulka10-4 Regulace sani

Sani Regulace Sani Regulace
s Malé sani Velké sani
7 .

— —

8. Vysaijte prostor vné obvodu plosiny (tento krok neni nezbytny, pokud jste pouzili rychlé chlazeni).

10. Vysaite vyrobu pro odkryti dild.
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12.

Ocistéte kazdy dil samostatné, aby nedoslo ke shlukovani materiélu prekryvaiiciho dil. Nemusite
dlkladné Gistit kazdy povrch, protoze:

Zvolte z nasledujicich moznosti:

a.  Materidl, ktery je nejblize dilu nebo je k nému pfipevnén, mlze snizit celkovou kvalitu opakované
pouzivaného materidlu.

b. Tento materidl bude odstranén béhem piskovéni a nasledného zpracovani.

Nasleduijici priklad znGzornuje dil, ktery je pfipraven k bezpraSnému tryskani.

Pokracuijte, dokud nebudou v§echny dily vyjmuty z vyrobni komory. Pomoci fyzickych tladitek mizete
zvednout plosinu a dostat se ke vSem diliim.

Az zkontrolujete, zda jsou vSechny dily vyndané, je viozte do krabice a prejdéte k naslednému
zpracovani.

Vyndavani dil(i z vyrobni jednotky
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13. Ujistéte se, ze tiskova ploSina je v nejvyssi poloze.

14. Vysaijte prazdnou tiskovou ploSinu a podavaci zasobnik.

15. Na prednim panelu klepnéte na moznost Finish (Dokongit).

16. Vyg&istéte povrch vyrobni jednotky. Viz Cisténi povrchu vyrobni jednotky na str. 225.

17. Vysavacem vycCistéte ovladaci tlacitka platformy, aby je nezablokoval uvolnény materidil.
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Cisténi a ndsledné zpracovanid

4IO

Hu

Po vyndani dild z vyroby v procesni stanici je vySistéte. MiZete pouZit riizné procesy podle potreby.
Obecné budete potrebovat zarizeni, které nedodavéa spolecnost HP. Hlavni proces doporuceny
spoleénosti HP je kombinace bezprasného tryskani (prvni) a vzduchového tryskani (druhé).

e Bezprasné tryskani sestava z pouziti stlaceného vzduchu s abrazivnim prostredkem na dil, aby byl
odstranén nalepeny materidl. Jednd se o obecné vhodné feSeni. MliZete vSak vybrat jiné abrazivni

prostredky nebo tlaky pro konkrétni Gcely.

e Vzduchové tryskani sestava z pouziti stlaceného vzduchu k odstranéni veSkerého materidlu, ktery
zUstane po bezprasném tryskani.

Podle konkrétnich potfeb mohou byt vhodné jiné zplsoby ndsledného zpracovani.
Ke zlepSeni povrchoveé Gpravy mate nasleduijici moznosti:

e Vdleni v bubnu: Dil se vloZi do vibraéniho bubnu piného abrazivnich prostfedkd k vyhlazeni
nerovnosti povrchu.

e Rucni piskovani: Povrchy dilu jsou vyhlazeny obrouSsenim smirkovym papirem.
Pro barevnou povrchovou Gpravu mate nésledujici moznosti:

e Bezprasné tryskani s dalSimi pfisadami sestéva z pouziti stlaceného vzduchu s abrazivnim
prostfedkem a barevnou slozkou na dil, aby bylo dosaZzeno homogenni barvy povrchu.

e Barveni sestava z ponoreni dilu do kontrolovaného barviciho roztoku. Tak se barva dostane do vSech
mist a zahybu dilu.

e Nabarveni dilu sprejem, strikaci pistoli nebo Stétcem. Pro konkrétni barevnou povrchovou Gpravu
doporucuije spolecnost HP pred lakovanim pouZit primer. Pro dosazeni optimalniho vysledku
opakuite proces vicekrat.

Je mozné pouzit daldi oborové standardni zpUsoby nésledného zpracovani:
e Lepeni, vazba, utésnovani

e Vrtani, odpichovani

e Pokovovani

e Natirani ke zvySeni odolnosti proti opotrebeni, vodivosti, odolnosti proti vysokym teplotéim, sily,
vodéodolnosti, odolnosti vici chemikaliim, lesku, ochrany proti UV zareni atd.

Obratte se na zastupce podpory spolecnosti HP, abyste se poradili o feSeni svych konkrétnich potieb.

O radu ohledné& vhodnych opatieni pro vase pracovisté v zavislosti na pouzivaném zplsobu ndsledného
zpracovani pozadeijte odbornika na oblast bezpecnosti, ochrany zdravi a Zivotniho prostredi. O stanoveni
spravného zpUlsobu likvidace odpadu se poradte s mistnimi orgdny.
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12 Udrzba hardwaru

A

VAROVANI!  Udrzbu hardwaru mohou provadét pouze vyskoleni pracovnici. V rémci instalace tiskarny
probéhne zaSkoleni povérené osoby se zamérenim na bezpeény provoz a Gdrzbu tiskarny. Tiskarnu by
nemél pouzivat nikdo, kdo neabsolvoval toto Skoleni.

Bezpecnostni opatreni

Prectéte si a dodrZuijte bezpeénostni opatreni v této prirucce, abyste zaijistili bezpe&né pouziti zarizeni:
viz.

Bezpecénostni opatreni na str. 5

Predpokladd se, Ze mate odpovidaijici technické znalosti a zkudenosti souviseiici s riziky, jimz mazete byt
vystaveni pfi manipulaci se zafizenim. Rovnéz se ocekava pouziti vhodnych opatfeni k minimalizaci rizik
hrozicich véim i jinym osobam.

Obecné pokyny k CiSténi

96

Pro bézné Gisténi doporucujeme pouzivat hadrik, ktery nepousti vidikna, navihéeny v destilované vodé.
Pockeite, az dil oschne, nebo oc¢istény dil otfete hadfikem do sucha.

UPOZORNENI:  Po kazdém postupu, ktery zahrnuje odstranéni voziku, zajistéte, aby se vratil do polohy
pro uzavieni, zvlast pred vypnutim zafizeni. Pokud je to nutné, restartuite tiskarnu, aby jednotka
odeslala vozik do polohy pro uzavreni.

Strikani tekutin primo na produkt HP je zakdzdno. Nastrikejte tekutinu na hadrik uréeny k ¢isténi.

Chcete-li odstranit odolné necistoty nebo skvrny, navihcete mékky hadrik ve vodé s neutralnim
detergentem nebo v primyslovém Cisticim prostiedku pro obecné pouZiti (napf. pramyslovy Cistici
prostifedek Simple Green). Zbyvajici mydlovou pénu setfete suchym hadrikem.

U sklenénych povrchi se doporuéuije pouzit mékky hadrik, ktery nepousti vidkna a je mirné navihéeny

v neabrazivnim prostredku na ¢iSténi skla nebo v béZném Eisticim prostfedku na sklo (napf.

prostfedek Simple Green). Setrete zbyvajici mydlovou pénu hadrikem, ktery nepousti vidkna, navihéenym
v destilované vodé, a nasledné povrch osuste suchou tkaninou (aby nevznikly skvrny).

UPOZORNENI: K &isténi sklenéné plochy nepouZzivejte abrazivni prostredky, aceton, benzen, hydroxid
sodny ani tetrachlormethan, jinak by se mohla poskodit. Kapalinu nelijte ani nestfikejte primo na sklo,
mohla by proniknout pod néj a poskodit zafizeni.

K odstranéni prachu z elektronickych/elektrickych sou¢asti doporucujeme pouzivat nddobu se
stlaéenym vzduchem.

UPOZORNENI:  NepouZiveijte vodni &istici prostfedky na soudasti s elektrickym kontakty, jinak by
mohlo doijit k poskozeni elektrickych obvodd.

POZNAMKA: NepouZiveijte vosk, alkohol, benzen, fedidlo, Epavkové Gistici prostiedky ani jiné
chemickeé Gistici prostredky, jinak by mohlo dojit k poSkozeni produktu nebo Zivotniho prostredi.
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E4 POZNAMKA: V nékterych mistech je pouZivani isticich produktti regulovano. Ujistéte se, 7e
pouzivany Gistici prostfedek odpovidd federdlnim, statnim a mistnim predpistim.

Prostredky pro adrzbu

Sady pro tdrzbu
Tabulka 121 Sady pro Gdrzbu
Ndzev Ugel Zplisob Cislo dilu
objedndni
Sada pro Gdrzbu tiskaren HP Jet Pro operace pravidelné Gdrzby, které vyzaduiji Prostiednictvim 6V2V4A (6 V2
Fusion 4200 3D vyménu dill tiskarny. VydrZi pfiblizné na 100 Gplnych obvyklého V4)
aloh. kandlu

Sada k ¢iSténi a Gdrzbé procesni V pripadé pravidelné adrzby, kterd vyzaduje vyménu  Prostfednictvim  1MZ25
stanice dilé procesni stanice, vydrzi na 320 plnych tiskovych obvyklého
komor. kanalu

Obsah sady a doporu¢ené ndstroje

7 POZNAMKA: Obsah kazdé sady se miize lisit.

Obsah sady na tadrzbu tiskarny (6V2V4A)

Tabulka 12-2 Obsah poc¢ateéni sady pro Gdrzbu tiskarny

Popis dilu Skladové MnoZstvi MnoZstvi Ugel
jednotky polozek skladovych

uvniti kazdé jednotek v

skladové sadé pro

jednotky podéatetni

adrzbu
(BVUJ75A)

Tiskarna HP Jet Fusion 3D 8VJG1A 2 2 Vyména levého a pravého filtru ventilatoru
fady 4200 - prave filtry horni horniho krytu na str. 162
skriné
Tisk@rna HP Jet Fusion 3D 8VJ62A 1 2 Vyména levého a pravého filtru ventildtoru
fady 4200 - levé filtry horni horniho krytu na str. 162
skfiné
Tiskarna HP Jet Fusion 3D 8VJG63A 2 1 Vymeéna zahfivaci lampy na str. 195
fady 5200/4200 - zahrivaci
lampy
Tiskarna HP Jet Fusion 3D 8VJ78A 2 3 VVyména tavicich lamp na str. 184
fady 4200 - spojovaci lampy
Tiskarna HP Jet Fusion - 8VJG4A 1 2 Vyména gumove lopatky role k Cisténi
5200/4200 - guma Cisticiho tiskovych hlav na str. 173

valecku tiskové hlavy

Tiskarna HP Jet Fusion 3D 8VJGTA 1 2 Vyména filtru zahfivaci lampy na str. 151
fady 5200/4200 - filtr hornich
zahrivacich lamp

Tiskarna HP Jet Fusion 3D 8VJB5A 1 2 Vyména filtru tiskové zény na str. 159
fady 5200/4200 - filtr tiskové
z6ny

Prostredky pro tGdrzbu
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Tabulka 12-2 Obsah po&atecni sady pro Gdrzbu tiskdrny (pokracovani)

Popis dilu Skladové MnoZstvi Mnozstvi  Ugel
jednotky polozek skladovych
uvnitf kazdé jednotek v
skladové sadé pro
jednotky pocatecni
adrzbu
(BVJ75A)
Cistici sada (ochranné bryle - 1 Procesy obecné tdrzby
a maska)
Sada obsahuie:
- Ochranné bryle (mnoZstvi: 1)
- Ochrannd maska (mnozstvi:
2)
Tiskarna HP Jet Fusion 8VJG66A 1 VVyména filtrd ventildtoru rozvadéée na str.
3D fady 5200/4200 a 156
filtry napdjeci skriné vyrobni
jednotky Vyména filtr(i ventildtoru rozvadécée na str.
156
Sada obsahuie:
Vymeéna filtru elektrické skriné na str. 154
- Filtr rozvadéce 1(levy)
(pro model 4200 a 5200A) Vyména filtrd komory na materidl vyrobni
(mnoZstvi: 1) jednotky na str. 241
- Filtr rozvadéce 2 (pravy)
(mnozstvi: 1)
- Filtr elektrické skiiné
(mnoZstvi: 1)
- Filtry materidlové komory
vyrobnijednotky (pro
3 vyrobni jednotky) (mnoZstvi:
6)
Filtr elektrické skfiné tiskarny 1 Vyména filtru elektrické skiiné na str. 154
Pravy filtr rozvadéce tiskarny 1 Vyména filtrd ventildtoru rozvadéce na str.
156
Levy filtr rozvadéce tiskarny 1 Vyména filtrd ventildtoru rozvadéce na str.
156

Kazdou skladovou jednotku Ize v pripadé potreby objednat samostatné.
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Obsah sady na tdrzbu procesni stanice (8VJ76A)

Tabulka 12-3 Obsah sady pro Gdrzbu procesni stanice

Popis dilu Skladové Mnozstvi  MnoZstvi Ugel
jednotky polozek skladovych
uvnitf kazdé jednotek
skladové v poéatecéni
jednotky sadé pro

procesni
stanici
(BVJ76A)
Filtry elektrické skfiné 8WJT9A 4 1 Vyména filtru ventilatoru elektrické skfiné na
procesni stanice str.210
Filtr ods@vace prachu 8VJG9A 2 2 Vyména filtrl prachového extraktoru na str.
V procesni stanici 217
Filtr podtlakového Eerpadia 8VJ6BA 1 2 Vyména filtru vakuové pumpy na str. 218
procesni stanice
Ruéni vzduchovy fukar 8VWJ70A 1 1 Cisténi snimace trysky pro vkladani na str. 205

Kazdou skladovou jednotku Ize v pfipadé potfeby objednat samostatné.

Preventivni ddrzba

Ugelem planované preventivni Gdrzby je provedeni pravidelné Gdrzby tak, jak je vyZadovano, aby se
zabrdanilo moznym selhdnim a zaijistil se dobry vykon po celou dobu Zivotnosti produktu.

Pro provedeni kaZzdé napl@nované preventivni Gdrzby je ve firmwaru interni poc&itadlo, které pocitd
promeénné tykajici se Zivotnosti komponentu.

Kdyz interni pocitadlo Zivotnosti dosdhne limitu pro provedeni preventivni Gdrzby (nastaveného na
zakladé zkouSek a vyvoje), zobrazi se na pfednim panelu ve stfedisku upozornéni oznémeni.

Upozornéni a ¢innost pii preventivni Gdrzbé
Existuiji dva typy upozornéni na preventivni Gdrzbu:

e Upozornéni, které vyZzaduije, aby ¢innost provedl servisni technik (obratte se na zastupce zakaznické
podpory).
Existuii tfi takova upozornéni, odpovidaiici tfem sadém Gdrzby popsané nize.

e Upozornéni, ktera vyzaduii, aby ¢innost provedl| zakaznik

Upozornéni na servisni preventivni Gdrzbu

Kdyz se zobrazi Cislo preventivni Gdrzby, pak se prfed odeslanim nahradniho dilu musi provést kontrolaq,
zda se nepribliZuje doba spusténi dalSich innosti v ramci Gdrzby. V takovém pripadé je |ze provadét
dohromady.

Tabulka 12-4 Upozornéni na servisni preventivni Gdrzbu

Upozornéni Popis

VyZadovana sada pro Gdrzbu tiskdrny 6. Vyménte drzak tiskové hlavy a sestavu skenovaci osy.
1
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Tabulka 12-4 Upozornéni na servisni preventivni GdrZzbu (pokraGovani)

Upozornéni Popis

VyZadovana sada pro Gdrzbu tiskdrny 6. Vyménite jednotku pro opakované nandseni a hnaci systém.

2

VyZadovana sada pro Gdrzbu tiskdrny €. Vyménte motorek skenovaci osy a zdclony.

3

VyZadovana sada pro GdrZbu vyrobni Vymeénte matici platformy a tésnéni sloupce.
jednotky €. 1

E4 POZNAMKA: Stredisko upozornéni zobrazi upozornéni pouze pro vyrobni jednotku, kterd je v dané
chvili viozena.

Upozornéni na preventivni GdrZzbu obsluhou

Stredisko upozornéni zobrazi zprévu vzdy, kdyz je vyzadovana Gdrzba.

Tabulka 12-5 Upozornéni na preventivni Gdrzbu obsluhou

Upozornéni Je vyZadovana &innost.

Vymeénte pomocné nddrze taviciho Vyména pomocné nddrze na str. 199
Cinidla.

Vyménte pomocné nddrze ¢inidla pro Vyména pomocné nddrze na str. 199

povrchovou Gpravu.

Vymeénte gumoveé lopatky. Vyména gumoveé lopatky role k Eisténi tiskovych hlav na str. 173

Zkontrolujte upozornéni zobrazend na prednim panelu stfediska stavu

Ve stredisku stavu v horni €asti predniho panelu se zobrazi vSechna upozornéni tykajici se preventivni
adrzby tiskarny a vyrobni jednotky. Tato upozornéni Ize roztdhnout pretazenim shora dold.
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HP Maintenance Kit PMK-2 for HP Jet Fusion 30 4200 Printer required soon
HP Maintenance kit PMK-2 required soon. Contact your support representative.

E.. P Maintenance Kit PMK-1 for HP Jet Fusion 30 4200 Printer required

HP Maintenance Rit PMK-1 required. Contact your support representative.

E4 POZNAMKA:  Stredisko stavu zobrazi upozornéni pouze pro vyrobni jednotku, kterd je v dané chuili
vlioZena.

Zkontroluijte Groven vyuziti preventivni Gdrzby na pfednim panelu

V aplikaci Maintenance (Udrzba) méizete zkontrolovat Grovné vyuZiti preventivni Gdrzby, které jsou
automaticky prevedeny na procenta na zakladé hodnoty uvedené na poditadle Zivotnosti.

Chcete-li to provést, vyberte moznost Settings (Nastaveni) > Maintenance (Udrzba) > Show PMK status
(Zobrazit stav PMK) a postupuijte podle pokynd.

System Maintenance
Replace filters A
Job management
5 Clean spittoon 7
Connectivity
_ Energy canfiguration >
Security
Printer reset counter >
Maintenance
Part quality Show PMK Status Iy A
troubleshooting
Empty supply 2
System tools

Na prednim panelu se zobrazi aktudini stav vSech uZivatel(l a servisni preventivni sluzby. Zobrazi se také
Gdrzba vyzadovand u vyrobni jednotky, kterd je pravé viozena, je-li néjaka.

SHOW PMIK STATUS

Usar Malntenance Status:

= NAME: Fusing-intermdiate-tank

- USAGE: 0%

= STATUS: 0K

= NAME: Detailing-intermediate-tank
= USAGE: 100%

~STATUS: REACHED

- NAME: Rubiber-blade

= UISAGE: 0%
~STATUS: 0K

Maching PMK Status:

= NAME: PMK-1
= USAGE: 112%
~STATUS: REACHED

- NAME: PMK-2
= UISAGE: 0%
- STATUS: 0K

Zkontroluijte Groven vyuziti preventivni Gdrzby na pfednim panelu 101



SHOW PMK STATUS

- NAME: Rubber-blade
- USAGE: 0%
~STATUS: 0K

Maching PMK Status:
= NAME: PMK-1

=USAGE: 112%
~STATUS: REACHED

- NAME: PHI-2 %
- USAGE: 0%
- STATUS: 0K

Build Unit PMK Status:

= NAME: BUILD-UHIT-PMKT
= UISAGE: 100%

- STATUS: REACHED

Press any key to exit

E4 POZNAMKA: Zobrazi se pouze Grovné vyuziti vyrobni jednotky, kterd je v dané chvili vioZzend.

E/4 POZNAMKA: Zobrazend procenta jsou pouze odhadem.

Doporucéené, ale nedoddavané ndstroje pro Gdrzbu
e Draténka pro nékteré postupy Cisténi

Pouziveijte draténku, kterd neposkrébe sklo. V pripadé pochybnosti ji vyzkousSeite v rohu.

e Savy vicelcelovy hadrik k Gisténi krytd a obecnému Gisténi

e Draténka k pouziti pro zvlastni situace a na kfehké sklo.

102 Kapitola 12 Udrzba hardwaru



Skrabka s bitvou k pouZiti na lepkavy materidl na sklenéném povrchu.

Hadfik nepoustéiici vidkna nebo celobavinény hadfik k Sisténi krytd a obecnému Gisténi
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e Univerzalni primyslovy Cistici prostredek (napf. primyslovy Cistici prostfedek Simple Green) pro
bézné cisténi

e Deionizovand voda k obecnému Cisténi

DEONIZED WATER

e \/ysavac chranény pred vybuchem s prislusenstvim pro trysky k obecnému cisténi (velmi
doporucujeme Gzké trysky a trysky s jemnym kartackem)

Ed POZNAMKA:  Vnitfni a vnéjsi &asti zafizeni je treba pravidelné vysavat vysavadem chranénym
pred vybuchem, aby nedochézelo k hromadéni prachu. Nezametejte prach ani jej neodstranuijte
pistoli se stlaGenym vzduchem.

Pro Uklid je vyZadovan vysavaé chranény pred vybuchem certifikovany pro vysévani hoflavého
prachu. Podniknéte opatfeni k minimalizaci Sifeni rozsypaného materidlu a vyhnéte se
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potencidlnim zdrojim ohné, napf. elektrostatickému vyboii, plamendm a jiskrdm. Nekufte v blizkosti
zarizeni.

e Baterka pro obecné pouziti

e Skladaci schlidky pro obecné pouZiti

e Ploché Sroubovaky a Sroubovaky torx

L 4

\{
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Udrzba tiskarny

Shrnuti postupt Gdrzby
Tabulka 12-6 Postupy Gdrzby

Frekvence

Postup Gdrzby

Po kazdé uloze

Cisténi tiskové zony, drzdku a konstrukce na str. 110

@]

iSténi spodni strany drzdku a tavicich lamp na str. 112

(@]

iSténi skla termokamery na str. 114

@]
18

iSténi uzaveéruy servisni stanice na str. 127

Kazdych 5 dloh

Cisténi predniho panelu na str. 109

Q(

iSténi vnéjSiho povrchu tiskarny na str. 118

@]
0t

iSténi stéracu skenovaci osy na str. 119

Cisténi vnitrku drzdku na str. 120

Cisténi vélce a destiGek pro opakované nanddeni na str. 122

Cisténi odkapdvaci nadrzky na str. 116

Cisténi filtr( ventilatoru horniho krytu na str. 128

Jednou tydné

Vycistéte oblast pod reflexni deskou jednotky pro opakované nandseni na str.
160

Kazdé dva tydny

Cisténi skel tavici lampy na str. 133

Vycistéte stérace clony jednotky pro opakované nandseni na str. 139

Kazdych 100 dloh

Cisténi kiemikového skla zahfivacich lamp na str. 130

Cisténi levého zdsobniku a levé tyse jednotky pro op&tovné nandseni na str.
142

Jednou ro¢né

Kontrola funkce proudovych chrénicli na str. 144

Kontrolq, zda je tiskdrna sprédvné uzemnénd na str. 145

PFi odmitnuti nebo op&tovném
usazeni tiskové hlavy

Cist&ni kontaktd tiskové hlavy v drzdku na str. 146

Cisténi kontakt tiskové hlavy na tiskové hlavé na str. 147
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Tabulka 12-6 Postupy Gdrzby (pokracovani)

Frekvence

Postup Gdrzby

Podle potreby

Cista&ni okna tiskové zény na str. 148

Cisténi skla krytu jednotky pro op&tovné nandseni na str. 150

Vymeéna filtru tiskové zény na str. 159

Vyména filtru zahrivaci lampy na str. 151

Vymeéna filtru elektrické skfiné na str. 154 a. Vyména filtrd ventilatoru
rozvadéce na str. 156

Vymeéna levého a pravého filtru ventilatoru horniho krytu na str. 162

VVyména primeru na str. 164

Vyména modulu uzaveéru servisni stanice na str. 167

Nastaveni vySky pryZové lopatky na str. 168

Vyména gumove lopatky role k Cisténi tiskovych hlav na str. 173

Vyména modulu detektoru odkapdvéni servisni stanice na str. 176

Vyména vdlce a destiGek pro opakované nandseni na str. 180

Vyména kfemikového skla zahfivacich lamp na str. 183

Vyména tavicich lamp na str. 184

Kalibrace tavicich lamp na str. 190

Vyména vnéjsiho skla tavici lampy na str. 190

Vymeéna vnitrniho skla tavici lampy na str. 192

Vymeéna zahrivaci lampy na str. 195

Vyména pomocné nddrze na str. 199

Vymeéna sbérné nddoby k isténi na str. 200

Vyména ndboje bez role k Eisténi na str. 202

Vyména gumového ndboie role k CiSténi na str. 203

Shrnuti postupl Gdrzby
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Rychla graficka pfipomenuti astych operaci
Postupy kazdodenni Gdrzby (20 min)

@ EXPAND YOUR KNOWLEDGE

Printer maintenance activities - 4200 ror details on how to properly maintain the printer, please
check: User Guide > Chapter 12 - Maintenance

Daily or after every job |
o5 =
-
.‘.-‘—é
v
1 Turn OFF the printer 2 Turn OFF the 3 Remove Build 4 Clean print zone, carriage and 5 Move carriage manually
| from the Front panel ‘ main switch ‘ Unit, if present build unit housing structure: | over the build unit space
Explosion-proof vacuum cleaner
needed

o —— =

7
7

NS

Clean bottom of the carriage and fusing-lamp glasses 7 ‘ Clean the service | Clean temperature camera and glass: 9 ‘ Check if there is still powder Clean spittoon

station caps:

Lint-free cloth dampened with deionized water Cotton cloth or swab with water and an trapped in the fusing lamp and the 'Use a scraper
Use a lint-free industrial cleaner (wipe) top lamps. If there is powder on and lint-frae
clpth dampened either proceed with its deep clean. cloth dampened
with water and with deionized
an industrial water

cleaner /

Postupy tydenni Gdrzby (60 min)

Cﬁ EXPAND YOUR KNOWLEDGE
Printer maintenance activities - 4200 For details on how to properly maintain the printer, please

check: User Guide > Chapter 12 - Maintenance

Weekly or after every 5 jobs ’

©) —e y I,
— o } [ I — —
, = e
60 "]ﬂ =
1 e |
1 Turn OFF the Turn OFF the 3 Clean the exterior of a4 Clean the scan-axis 5 Clean the inside of the 6 Move the
printer from main switch the printer wiper carriage recoating
the F:’ont Explosion-proof Explosion-proof Explosion-proof ;'r:’: to the
L vacuum cleaner vacuum cleaner vacuum cleaner g
needed needed needed

7 Clean the recoating roller and 8 Check and 9 Clean the top 10 Clean front
recoating plates clean spittoon enclosure filters - bar
Remove from the printer. Use a Use a scraper right and left Use a lint-free
lint-free cloth dampened with and lint-free cloth
water and an industrial cleaner cloth dampened
dampened with with delonized
deionized B water /]
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Postupy adrzby
Cisténi pfedniho panelu
Priprava na ¢isténi
1. Pripravte si savy viceulcelovy hadrik (nedodava spoleénost HP).
2. Tiskdrna nesmiv daném okamziku tisknout.
3. Vypnéte tiskarnu.
4.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
5. Je nutné pouzivat rukavice chranici pfed chemikaliemi.
Cisteni predniho panelu

1. Otevrete hornikryt.

2. Prednipanel oGistéte nezmolkujicim hadfikem navlhéenym v deionizované vodé.

3. Pomalu ruéné posunte drzdk, abyste mohli ocCistit €¢ast panelu pod nim.
Ukonéeni ¢isténi
1. Zavrete hornikryt.

2. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvirka zaviend a v pvodni poloze.
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Cisténi tiskové zony, drzaku a konstrukce
Priprava na Gisténi

1. Pripravte si vysavac chranény pred vybuchem, savy vicelcelovy hadfik a deionizovanou vodu (tyto
polozky spolecnost HP nedodéva).

2. Pokud je vyrobni jednotka uvnitf tiskarny, vyjmeéte ji.
3.  Tiskdrna nesmiv daném okamziku tisknout.
4.  Pokud jste pravé dokoncili tisk Glohy, poCkejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
5. Jenutné pouzivat rukavice a bryle chranici pred chemikaliemi.
6. Otevrete hornikryt.
Cistent tiskarny

1. Vysajte vSechny povrchy horniho krytu véetné zony z kfiemikového skla a levého a pravého filtru.

g POZNAMKA: Pokud jsou znegistény vnitini kovové souddsti, odistéte je hadikem nepoustsjicim
vldkna navlhéenym vodou.

2. Ocistéte prach z tiskové zony vysavacem chranénym pred vybuchem s tryskou s jemnym
kartackem.

/A UPOZORNENI: PFi vysdvdni skenovaci osy nebo clon jednotky pro op&tovné nandseni netladte
prilis na clony: mohou se ohnout dovnitf a vyklouznout ven ze svych voditek.
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E4 POZNAMKA: Ogistéte zaclony recoateru hadfikem, ktery nepousti vidkna. Ujistéte se, Ze na
zdclondch nezlstal Zadny materidl.

3. Vysaijte cely drzak tiskovych kazet a kryci zénu. DrZak tiskovych kazet ru¢né posouveijte pomalu
a opatrné, pokud je tfeba. Ddle mizete k Gisténi povrchl pouzit hadfik nepoustéjici vidkna
navlhéeny deionizovanou vodou. Pfed tiskem musi byt drZzdk suchy.

Tabulka 12-7 Postup

Krok 1 Krok 2

4. Vysaite celou jednotku pro opé&tovné nandseni. Ddle mizete k Cisténi povrchl pouzit hadrik
nepoustéjici viakna navihéeny deionizovanou vodou. Pred tiskem musi byt drzak suchy.
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5.

7.

Pokud ma vase tiskarna jednotku pro opakované nandseni se sklem ve viku, ocistéte sklo hadrikem
namocéenym v deionizované vodé. Pred tiskem musi byt jednotka pro opétovné nandseni suchda.

Vysaijte povrchy krytu vyrobni jednotky a jeji vnitfni soucasti, véetné konektoru vyrobni jednotky - je
nutné, aby okolo konektoru nebo uvniti nezlstal Zadny materidl. To stejné provedte také na bocni
strané konektoru vyrobni jednotky.

Ovéfte, zda v t&snéni vyrobni jednotky nezlstal Zadny materidl. Ogistéte ho vysavatem chrénénym

pred vybuchem a poté otfete hadfikem navihéenym deionizovanou vodou. V pfipadé dalSiho
zbylého materidlu ho odstrante Skrabkou.

— \

Po dokonéeni postupu presunte vozik do polohy pro uzavreni (co nejvice na pravou stranu tiskarny).
Pokud je to nutné, restartuijte tiskarnu.

Cistani spodni strany drzdku a tavicich lamp

Priprava na ¢isténi

12

1

Pripravte si hadrik nepoustéijici vidkna a deionizovanou vodu (tyto polozky spole¢nost HP
nedodava).

Tiskdrna nesmi v daném okamziku tisknout.
Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

Je nutné pouzivat rukavice a bryle chranici pfed chemikdliemi.
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B.  Otevrete dvirka vyrobnijednotky a vyjméte vyrobni jednotku z tiskarny, pokud je v ni viozena.

6. Otevrete hornikryt.

7.  Pomalu a opatrné rucné posunte drzdk tiskovych kazet pres prostor vyrobni jednotky.

PRy

Cisteni spodni &asti drzdku
Tabulka 12-8 Stitky

AAAAL

Nebezpecdi Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpetné Nebezpeciozareni Nebezpedi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢dsti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Ocistéte spodni stranu drzdku a vnéjsi stranu skla tavicich lamp pomoci vysavacée chranéného
pred vybuchem.

/\ UPOZORNENI: Deite velky pozor, abyste se nedotkli tiskovych hlav.

2. Spodni stranu drzéku ocistéte hadfikem nepoustéjicim vidkna navihéenym deionizovanou vodou.
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/A UPOZORNENI: Deijte velky pozor, abyste se nedotkli tiskovych hlav.

3.

Vysaijte spodni stranu obou skel tavici lampy a pak tyto spodni strany obou skel tavici lampy
ocistéte stejnym hadrikem.

Pokracuite v ¢isténi, dokud nebude sklo zcela Cisté.

Pokud se na sklo prilepil plast nebo materidl, zkuste jej ogistit: viz Cisténi skel tavici lampy na str.
133. Pokud se to nepodari, sklo zlikvidujte a nainstalujte nové: viz Vyména vnéjsiho skla tavici lampy
na str. 190.

Ukonceni Gisténi

1

g & 0 M

Nasadte kryt drzdku tiskovych kazet zpét na misto.

Zavrete hornikryt.

Zavrete dvirka vyrobni jednotky.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.

Po dokonéeni postupu presunte vozik do polohy pro uzavreni (co nejvice na pravou stranu tiskarny).
Pokud je to nutné, restartuijte tiskarnu.

Cisténi skla termokamery

Priprava na ¢isténi

14

1

o o A~ w P

Pripravte si vysavaé chranény pred vybuchem, savy vicelcelovy hadfik a deionizovanou vodu (tyto
polozky spoleénost HP nedodava).

Pokud je vyrobni jednotka uvnitf tiskarny, vyiméte ji.

Tiskarna nesmi v daném okamziku tisknout.

Vypnéte tiskarnu.

Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

Je nutné pouzivat rukavice a bryle chrénici pfed chemikdliemi.
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7.  Otevrete hornikryt.

Cistani skla termokamery

1. Vysaijte sklo snimace tryskou s jemnym kartGckem.

2. Ci&ténivnéjsiho povrchu skla snimade:

a. Otfete sklenény povrch jemnym, Gistym hadfikem navihéenym v univerzalnim primyslovém
Sisticim prostiedku, jako je napf. primyslovy Gistici prostfedek Simple Green. Odstrarite
zbyvaijici mydlovou pénu smési mirného, neabrazivnino myciho prostredku a deionizované
vody (v pomérech doporucenych vyrobcem myciho prostredku). Poté sklo otfete jinym
hadrikem navlhéenym v deionizované vodé a ndsledné suchym hadrikem.

b.  Pokud je tfeba, pouzijte k ¢iSténi skla Skrabku s bfitvou.

Cisténi skla termokamery

15



c. Pokracuite v Gisténi skla hadfikem a ocelovou draténkou, dokud nebude zcela Gisté.
d. Pred zahajenim tisku musi byt sklo suché.

3.  Otrete sklo snimace do Cista Cistym mékkym celobavinénym hadrikem nebo bavinénym tamponem
navlhéenym ve smési mirného, neabrazivniho myciho prostfedku a deionizované vody (v pomérech
doporucenych vyrobcem myciho prostredku). Poté sklo snimace otfete jinym hadfikem navihenym
v deionizované vodé a nasledné suchym hadfikem.

/A UPOZORNENI: Cistéte pouze sklo snimace: Zkuste se vyvarovat namoéeni dal§ich souédasti
tiskarny.

/A UPOZORNENI: Pokud se sklo snimaée nechd uschnout, mohou na ném ziistat natrvalo skvrny.

Cistani odkapdvaci nadrzky
Priprava na ¢isténi

1. Meéjte pripravenou plastovou Skrabku, neZmolkuiici hadrik, deionizovanou vodu, univerzalni
pramyslovy Cistici prostredek (jako napf. primyslovy &istici prostfedek Simple Green) - tyto polozky
nejsou poskytovany spolecnosti HP.

2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.
3.  Pokud jste prave dokoncili tisk Glohy, poCkeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

4.  Jenutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi.
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Vyhledani odkapdvaci nadrzky

1. Otevrete hornikryt.

2.

Cisteni odkapavaci nadrzky

1. Uvolnéte predni ¢ast odkapdvaci nadrzky a vyjméte ji z tiskarny.

Vyhledani odkapévaci nadrzky 17



2. Oskrabejte odkapdvaci nadrzku plastovou Skrabkou.

3. Ocistéte odkapdavaci nadrzku hadfikem nepoustéijicim vidkna navihéenym deionizovanou vodou.

4 POZNAMKA:  PFiblizné jednou za mésic tiskdrnu vypnéte a misto s nddrzkou vydistéte
nezmolkujicim hadfikem navih&enym v univerzalnim primyslovém Gisticim prostiedku, jako je napfr.
pramyslovy Cistici prostfedek Simple Green. Zbyvaijici mydlovou pénu setfete suchym hadfikem.

4. Ocisténou nadrzku vkladeijte zpét nejdrive zadni stranou a zatlacenim dold, dokud nezapadne na
misto.

P

Zavérecnd kontrola / ukonéeni Gisténi

1. Zavrete hornikryt.

2. Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {é} a poté na moznosti Maintenance

(Udrzba) > Clean spittoon (Vygistit odkapdvaci nadrzku).

= n e o

Cisténi vnajsiho povrchu tiskarny
Priprava na ¢isténi

1. PFipravte si vysavac chranény pred vybuchem, savy vicelcelovy hadrik a deionizovanou vodu (tyto
polozky spole¢nost HP nedodéva).

2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.
3.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
4.  Jenutné pouzivat rukavice a bryle chranici pred chemikaliemi.

Cisténi tiskarny

1. Zkontrolujte celou tiskarnu, zda neobsahuje prach, materidl nebo aerosol na krytech, oknech
tiskové zony, dvirkach atd.
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2.V pripadé potreby vysaijte tiskarnu vysavacem chranénym pred vybuchem pomoci trysky s jemnym
kartackem.

Cistani stéradt skenovaci osy
Priprava na ¢isténi

1. Pripravte si vysavaé chranény pred vybuchem a Sroubovak.

2. Tiskdrna nesmiv daném okamziku tisknout.

3.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
4.  Vypnéte tiskarnu.
5

Je nutné pouzivat rukavice chrénici pred chemikaliemi.
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Cisténi stéract skenovaci osy

1. Otevifenim horniho krytu ziskdte pfistup ke stéraéim skenovaci osy.

3.  OdSroubuite dva Srouby z kazdého stérace a stérace vyjméte.
4.  Oblast vysaite.
5. Vysaite stérace. Mizete je také otfit suchym hadfikem.
Ukonceni CiSténi
1. Nasadte stérace zpét a utdhnéte je Srouby.
2. Zavrete hornikryt.
3. Uijistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v ptvodni poloze.
4,  Zapnéte tiskarnu.
Cistani vnitiku drzdku
Priprava na Cisténi
1. Uijistéte se, Ze mate vysavac chranény pred vybuchem (nedodava spoleénost HP).
2. Tiskarna nesmiv daném okamzZiku tisknout.

3.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
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4, Je nutné pouzivat rukavice a bryle chranici pred chemikaliemi.

5. Otevrete hornikryt.

Cisténi vnitfku drzaku

1. Zatahnéte za rukojet drzdku tiskovych kazet a oteviete kryt.

2. Zvednéte kryt drzaku tiskovych kazet.
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3. Vysaijte vnitfek drzdku vysavacem chrdnénym pred vybuchem pomoci trysky s jemnym kartGckem.

P A

Ukonéeni Cisténi
1. Nasadte kryt drzaku tiskovych kazet zpét na misto.

2. Zavrete hornikryt.
Cisténi vdlce a destidek pro opakované nanaseni
Priprava na ¢isténi
1. Tiskd@rna nesmiv daném okamzZiku tisknout.
Pokud jste praveé dokongili tisk dlohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi.

2
3
4.  Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.
5

Otevrete horni kryt.

6. Vyjméte vyrobnijednotku z tiskarny, pokud je v ni vioZzena.

7. Rucné pomalu a opatrné posouveite jednotku pro opétovné nandaseni, pokud je treba.
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Cisténi vdlce a destiGek pro opakované nandseni

1. Najdéte jednotku pro opakované nandaseni a plochym Sroubovdkem odSroubuite Etyfi Srouby T15.

/A UPOZORNENI: Daveijte pozor, abyste Srouby neupustili.

2. Sundeite predni viko. Pokud je tfeba, jemné oCistéte sklo krytu jednotky pro opakované nandseni
suchym hadfikem (informace naleznete v ¢asti Cisténi skla krytu jednotky pro opétovné nandseni na
str. 150).

4. OdSroubuite dva Srouby T10.
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5. Opakuijte kroky 3 a 4 na druhé strané.

Tabulka12-9 Postup

7. K cisténivalce pro opétovné nandseni pouzijte nezmolkujici hadrik navihéeny v univerzalnim
pramyslovém Gisticim prostiedku, jako je napf. pramyslovy Cistici prostfedek Simple Green. Zbyvaijici
mydlovou pénu setrfete suchym hadfikem.
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8. Vyjméte desticky pro opakované nandseni, abyste je mohli snadnéji oGistit, a diikladné je oGistéte,
zejména na vnitfni strané.

E4 POZNAMKA: U nékterych tiskdren jsou destiky pro opakované nandseni v dolni &asti oteviens,
v takovém pripadé neni GiSténi nutné.

ir DULEZITE: Nadesce by nemél ziistat zadny materidi.

B POZNAMKA: V zdvislostina tiskarné se mize tvar soucasti lisit.

9. Odstrante prach zevnitf jednotky pro opétovné nandseni vysavacem chranénym pred vybuchem
pomoci Uzké trysky. Zvlastni pozornost vénuite pravé strané, kde se nachdzeiji prevody.

Cisténi vdlce a destidek pro opakované nandseni
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Ukonéeni Cisténi
1. Nasadte zpét obé desticky.

2. Opatrné viozte zpét valec pro opakované nandseni tim, Ze ho zatlacite az na konec.

E4 POZNAMKA: Prevody by mély byt p¥i vkladani vdlce vpravo.

3.  Zarovneijte desticky s ¢drou, jak zndzornuje obrézek nize.

4.  Upevnéte vdlec pro opétovné nanaseni ¢tyfmi hornimi Srouby.

:¢- TIP:  PFiutahovani Sroubli drZte desticku.

5. Nasadte zpét predni viko jednotky pro opétovné nandseni, ale zatim nevkladeijte Srouby.

6. Viko upevnéte ¢tyrmi Srouby T15.

[vg DULEZITE:  PFi utahovani Sroubti na pravé strané opatrné otaceijte valcem v obou smérech
a zkontroluijte, zda jsou pfevodové zuby spravné nastavené.
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1.
8.

Zavrete horni kryt.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvirka zaviend a v plvodni poloze.

Cisténi uzaver( servisni stanice

Priprava na ¢isténi

1

o o A w P

7.

Méite pfipraveny nezmolkuiici hadfik a univerzalini pramyslovy Cistici prostredek (jako napf.
pramyslovy Cistici prostfedek Simple Green) - tyto poloZky nejsou poskytovany spoleénosti HP.

Tiskarna nesmi v daném okamziku tisknout.
Vypnéte tiskarnu.
Pokud jste praveé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

Je nutné pouzivat rukavice chranici pred chemikdliemi.

Otevrete hornikryt.

Pomalu a opatrné ru¢né posunte drzak tiskovych kazet doleva, abyste ziskali pristup ke kryci stanici.

Cisténi uzavéru servisni stanice
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Cisténi uzavérud servisni stanice

Tabulka 1210 Vystrazné ndlepky

B

A\

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpediuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpedi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé souédsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢asti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Najdéte tfi kryty servisni stanice, které chcete ocCistit.

2. Vygcistéte vicko GdrZzbové stanice neZzmolkujicim hadfikem navihéenym v univerzalnim primyslovém
Cisticim prostredku, jako je napf. primyslovy &istici prostfedek Simple Green.

/A UPOZORNENI: Dadveite pozor, abyste neuvolnili pruzinu a vicko ze své polohy.

Ukonceni GiSténi

1. Zavrete hornikryt.

2. Uiistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.
3.  Zapnéte tiskarnu.
4

Po dokonéeni postupu presunte vozik do polohy pro uzavieni (co nejvice na pravou stranu tiskarny).
Pokud je to nutng, restartuijte tiskarnu.

Cisténi filtrd ventilatoru horniho krytu
Priprava k éisténi
1. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.

2. Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

3. Jenutné pouzivat rukavice, bryle a masku chrénici prfed chemikdliemi.
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Cisténi levého a pravého filtru ventildtoru horniho krytu

1. Otevrete hornikryt.

2. Najdéte filtry ventilatoru na pravé a levé strané horniho krytu tiskarny.

7 U,

3.  OdSroubuijte upeviuijici Srouby.

4,  Naprednim panelu klepnéte na moznost Replace (Vymeénit).

Cisténi levého a pravého filtru ventilatoru horniho krytu
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5.  Sejméte kryt filtru.

6.

7. Filtr polozte na rovny a pevny povrch se Sipkou proudéni vzduchu sméruijici nahoru. Potom filtrem
jemné poklepeite na tvrdy povrch, dokud z néj neprestanou vypaddvat kousky materidil.

8. Nasadte zpét sestavu kazdého filtru do horniho krytu (Sipka sméfuje nahoru) a utdhnéte Srouby.

Kalibrace chladiciho systému

= Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {é} a poté na moznosti Maintenance

(Udrzba) > Cooling system calibration (Kalibrace chladiciho systému).

Cisténi kfemikového skla zahfivacich lamp
Priprava na ¢isténi

1. Méite pripraveny hadfik, ktery nepousti vidkna, univerzalni pramyslovy Gistici prostiedek (jako
je napf. primyslovy &istici prostiedek Simple Green) a Skrabku s bfitvou (tyto polozky nejsou
spole¢nosti HP dodavany).
Tisk@rna nesmi v daném okamziku tisknout.
Pokud jste préveé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

Je nutné pouzivat rukavice chranici pred chemikdliemi a ochranné bryle.

o & w0 M

Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.
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Vyjmuti kfiemikového skla zahfrivacich lamp

1. Otevrete hornikryt.

2.  Najdéte kfemikoveé sklo zahfivacich lamp.

3. OdSroubuite Gtyri upevnuijici Srouby a vyjméte kifemikové sklo.

Vyjmuti kiemikového skla zahfivacich lamp 131



4.  Vytahnéte kiemikové sklo z horniho krytu a opatrné ho poloZte na stdil.

Cistani kfemikového skla zahfivacich lamp

1. NavlhGete obé strany skla nezmolkuijicim hadfikem navlhenym v univerzainim priimyslovém
Gisticim prostiedku, jako je napf. pramyslovy Gistici prostfedek Simple Green.

2. Obé strany skla v pripadé potreby otfete Skrabkou s bFitvou.

/A VAROVANI! Ostrd éepel nozZe Pfi manipulaci zachoveijte opatrnost. PFi Gisténi skla pomoci skrabky
nedrzte sklo v ruce.

3. Cistéte sklo hadfikem a draténkou, dokud nebude &isté.

Opétovné vioZeni kfemikového skla zahrivacich lamp
1. Nasadte zpét kiemikové sklo do spravné polohy.
2. Utahnéte Ctyfi upeviuijici Srouby.

3. Nezbudete pokracovat, nechte vyc¢isténé dily zcela uschnout a odpafrit veSkerou paru.

P A

Ukonéeni Cisténi
1. Zavrete hornikryt.
2. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.

3.  Zapnéte tiskarnu.
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Cisténi skel tavici lampy

Priprava na ¢isténi

1.

9.

® N o o A W

Méite pfipraveny hadfik, ktery nepousti vidkna, univerzdlni primyslovy Gistici prostfedek (jako je
napf. pridmyslovy Gistici prostfedek Simple Green), Skrabku s bfitvou a ocelovou draténku (tyto
poloZky nejsou spolecnosti HP dodéavany).

Tuto Glohu také mUlzZete zjednodusit stazenim a vytisknutim ndstroje pro vyjmuti skla. Tento nastroj
Ize st@hnout na adrese http://www.hp.com/go/jetfusion3d4200/software.

Tiskd@rna nesmi v daném okamziku tisknout.

Pokud jste prave dokongili tisk dlohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v ptivodni poloze.

Vypnéte tiskarnu.

Otevrete hornikryt.

Pomalu a opatrné rucné posunte drzak tiskovych kazet pres prostor vyrobni jednotky.

Vyjmuti modulu tavici lampy
Tabulka 1211 VystraZné ndlepky

A\

4E8

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpecdiuviznuti Nebezpecné Nebezpediozdreni Nebezpeci

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpeénostniinformace naleznete v Edsti Bezpecnostni opatreni na str. 5

Cisténi skel tavici lampy
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http://www.hp.com/go/jetfusion3d4200/software

1. Urcete, ktera ze dvou lamp vyZaduije GiSténi.

2. OdSroubuite upevnuiici Srouby z ochranného krytu v predni ¢asti sestavy tavici lampy.

3. Opatrné vytahnéte ochranny kryt, je k nému pripevnén kabel.

Tabulka 12412 Postup
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4.  Odpoijte kabel cilového snimace teploty.

5.

6. OdSroubuite dalsi upeviuijici Sroub.
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8.

Vysunte sestavu tavici lampy do strany a ven.

Tabulka 12413 Postup

Vytdhnéte modul tavici lampy z drzdku a opatrné ho poloZte na stdll.

Cistani skel tavici lampy
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Bezpecénostni opatfeni pro z6ric tavici lampy

Nerespektovdni bezpecnostnich opatifeni nebo nesprdvny provoz infracerveného zarice mize vést
k Grazu a poskozeni materidlu.

Zahrivaci infraCervené zarizeni mohou ovlddat pouze odbornici nebo vySkoleny persondl.
Obsluha systému musi sestavit konkrétni pokyny pro Skoleni persondlu.

Bezpecnostni a funkéni spolehlivost zahfivaciho infracerveného zarizeni je zarucena pouze tehdy,

kdyZ pouzivate plvodni pfisludenstvi a ndhradni dily od spoleénosti HP.
V pripadé poruchy zafiGe se mize nebezpecné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.
Stranu reflektoru neni vhodné Gistit.

Otodte sestavu vzhiru nohama a oddroubuijte Gtyfi Srouby z rdmu vnéjsiho skla.

L
~ e *
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2. Opatrné vyjméte ram vnéjsiho skla.

/A UPOZORNENI:  PFi vyjiméni rdmu se mdze stat, Ze k nému bude sklo prilepené. Daveijte pozor, aby
sklo z rdmu pfi zveddni nevypadlo.

1

3. Vyjméte vnéjsi sklo a opatrné jej umistéte na stdl nebo jiny rovny povrch.

/ \
il B

IS

4.  NavlhGete obé strany skla nezmolkuijicim hadfikem navihéenym v univerzdalinim priimyslovém
Gisticim prostiedku, jako je napf. primyslovy Cistici prostfedek Simple Green. Setfete zbyvaijici
mydlovou pénu nezmolkujicim hadrikem navlhéenym v destilované vodé a ndsledné suchym
hadrikem.
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Pokracuite v ¢isténi, dokud nebude sklo Cisté.

Pokud se na sklo prilepil plast nebo materidl, vyCistéte je Skrabkou s bFitvou.

/A VAROVANI! Ostra Sepel noze Pfi manipulaci zachoveijte opatrnost. PFi &isténi skla pomoci Skrabky

9.

<

nedrzte sklo v ruce.

Ocistéte ram stejnym navihcenym hadrikem.

Zatlacte vnitrni sklo na stranu tak, aby se kovové svorky ohnuly, a sklo uvolnéte. Opatrné jej
umistéte na stll nebo jiny rovny povrch.

I

| I

TIP:  Tuto Glohu také mizZete zjednodusit pouzitim ndstrojd pro vyndavani skla. ViozZte dva z nich na
stranu bez otvord, posurite je na pravou stranu a oddélte kolik.

Navlhéete obé strany vnitfniho skla neZzmolkuijicim hadfikem navihéenym v univerzalnim
pramyslovém Cisticim prostifedku, jako je napf. primyslovy Cistici prostfedek Simple Green. Setrete
zbyvaijici mydlovou pénu neZmolkuijicim hadfikem navlhéenym v destilované vodé a ndsledné
suchym hadrikem.

Pokracuite v ¢isténi, dokud nebude sklo Cisté.

Pokud se na sklo prilepil plast nebo materidil, sklo zlikvidujte a viozte nové: viz V'yména vnitrniho skla
tavici lampy na str. 192.

Opétovné sestaveni skel lampy
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1

2.

Vlozte vnitrni sklo ohnutim kovovych svorek.

Pridejte ram s vnéjSim sklem a upevnéte ho étyfmi Srouby.
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Opétovné sestaveni modulu tavici lampy

-

Otocte sestavu vzhiru nohama a vloZte ji zpét do drZdku tiskovych kazet.
Utadhnéte upevnuiici Sroub.

Zapoijte kabel tepelné kamery a hlavni konektor lampy.

Zapojte snima¢ a hlavni konektor lampy.

Zacvaknéte ochranny kryt.

Utahnéte upevnuijici Srouby z ochranného krytu v predni ¢asti sestavy tavici lampy.

o o 0~ w P

P A

Ukoncéeni Gisténi

-

Zavrete horni kryt.

Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.
Zapnéte tiskarnu.

Zkalibruite tavici lampy. Viz Kalibrace tavicich lamp na str. 190.

o & 0w P

Po dokonéeni postupu presunite vozik do polohy pro uzavieni (co nejvice na pravou stranu tiskarny).
Pokud je to nutné, restartuijte tiskarnu.

Vycistéte stérace clony jednotky pro opakované nanaseni

Jednd se o postupy demontdze a montéze.

Stérace clony jednotky pro opakované nandsenit
Tento postup popisuije GiSténi stéracl clony jednotky pro opakované nanéseni.

1. Otevienim horniho krytu a dvirek zarizeni si zajistéte pristup k bocni sténé.
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2. Vyiméte dva Srouby zndzornéné na ndsledujicim obrazku.

3.

140 Kapitola 12 Udrzba hardwaru



4.  Vlyjméte dva Srouby na predni strané.

5. Vyjmeéte predni stérac a vysajte oblast stérace.

6. Vysavacem ocCistéte stérace a u toho seSkrabnéte necistotu prsty. Vysledek by mél byt nasleduiic:

Stérace clony jednotky pro opakované nanaseni 141
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Ukoncéeni GiSténi

1. Nasadte stérace zpét a utdhnéte je Srouby.

/A UPOZORNENI: Pokud byste pfed opétovnou instalaci stéradu tiskli, mohl by z tiskdarny vypadnout
materidl.

2.  Zavrete hornikryt.
3. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.
4.  Zapnéte tiskarnu.
Cist&ni levého zasobniku a levé ty&e jednotky pro opétovné nandseni
Priprava na ¢isténi
1. Tiskarna nesmiv daném okamzZiku tisknout.
Pokud jste préveé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Doporucuije se pouziti rukavic.
Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.

Vyjméte vyrobni jednotku z tiskarny.

o o oA W P

Vypnéte tiskarnu.

Cistani levého zdsobniku a levé tyde jednotky pro op&tovné nanaseni
Tabulka 12114 Vystrazné ndlepky

AAAA L

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpeci

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢asti Bezpecnostni opatreni na str. 5
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1. Otevrete dvirka vyrobni jednotky.

2.  Najdéte levy zasobnik jednotky pro opétovné nandaseni.

,

3. Odsroubuijte plochym Sroubovakem ¢tyfi Srouby.

Cisténi levého zasobniku a levé tyée jednotky pro op&tovné nandseni 143



4,  Sejméte predni plechovou desku pro pristup k levému zdsobniku jednotky pro opétovné nandseni.

B.  Vysaijte prach z levého zasobniku a tyce jednotky pro opétovné nandseni vysavacem chranénym
pred vybuchem pomoci trysky s jemnym kartGckem.

6. Otiete levou ty¢ nezmolkujicim hadiikem navlhéenym v univerzalnim priimyslovém cisticim
prostredku, jako je napf. primyslovy Gistici prostfedek Simple Green.

7.  Pokracuijte v CiSténi, dokud nebude ty¢ Cista.

P A

Ukonceni CiSténi
1. Nasadte zpét plechovou desku a Srouby.
2. Zavrete dvirka vyrobni jednotky.
3.  Zavrete hornikryt.
4.  Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.
5

Zapnéte tiskarnu.

Kontrola funkce proudovych chranica

Podle standardnich doporuceni je tfeba kontrolovat funkénost proudového jisti¢e jednou rocné. Postup
je nasleduijict:

1. Vypnéte zarizeni pomoci predniho panelu, nepouziveijte hlavni vypinac.
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2. Zkontroluijte stisknutim zkuSebniho tlacitka, Ze proudovy chrani¢ pracuje spravné.

e Pokud jisti¢ nezareaguije na stisknuti zkusebniho tlacitka, jednd se o zndmku jeho poskozeni.
Proudovy jistiC je nutné z bezpecnostnich divodl vyménit. Vyménu proudového jistiGe nechte
provést zastupce servisniho strediska.

e Pokud jisti¢ na stisknuti zkuSebniho tlacitka zareaguie, je v porddku. Jisti¢ vratte do normainiho
stavu.

Kontrola, zda je tiskarna spravné uzemnénd

Zkontroluijte, zda je odpor mezi kovovou Edsti vnitfni komory tiskarny a uzemnénim budovy nizSinez 1Q.

Cisténi kontaktt tiskové hlavy
Priprava na Gisténi

1. Méjte pfipravenych nékolik suchych hadfikd, univerzalni primyslovy Cistici prostiedek, jako je
napfiklad priimyslovy Gistici prostiedek Simple Green, a deionizovanou vodu.

Tisk@rna nesmi v daném okamziku tisknout.
Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

Je nutné pouzivat rukavice chrdnici pfed chemikaliemi.

o &~ 0 M

Pokud je vyrobni jednotka uvnitf tiskérny, vyiméte ji.

Kontrola, zda je tiskdrna sprévné uzemnénd 145



Otevieni kryt(

1. Naprednim panelu tiskarny klepnéte na ikonu Supplies (Spotrebni materidl) a poté na

moznosti Printheads (Tiskové hlavy) > Replace (Vymeénit).

2. Otevrete hornikryt.

3.  Zatdhnéte za rukojet drzdku tiskovych kazet a oteviete jeho kryt.

4,  Zvednéte kryt drzdku tiskovych kazet.

Cistani kontaktd tiskové hlavy v drZzdku

1. Opatrné vyjméte tfi tiskové hlavy z drzdku.
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2. Vypnéte tiskarnu.
3. Pomalu a opatrné rucné posunte drzdk tiskovych kazet pres prostor vyrobni jednotky.

4. Posvitte si do zasuvky tiskové hlavy v drZzdku a zkontrolujte, zda nejsou znecisténa elektricka
pripojeni tiskové hlavy.

Pl da dea drs dndiiearieaiianiie, 'I.‘L‘}._f‘_,.llj:w_l.f‘ 2 dse 0
L il ; a3 _ .

5.  Ocistéte pravou ¢ast zasuvky tiskové hlavy (nikoli stranu s kontakty) jemnym kartackem,
napf. kartdckem na zuby.

6. Pohybem nahoru a dolt (nikoli ze strany na stranu) otirejte kontakty tiskové hlavy hadiikem
navlhéenym v univerzdalnim pramyslovém Gisticim prostiedku (jako je napft. priimyslovy Gistici
prostredek Simple Green).

7. Znovu si posvitte do zdsuvky tiskové hlavy a zkontroluijte, zda jsou elektricka pripojeni Gista
aneposkozend.

Cistani kontaktd tiskové hlavy na tiskové hlavé

1. Polozte tiskové hlavy na stdll.

2. Ocistéte casti tiskové hlavy mimo kontakty jemnym kartackem a poté hadfikem navihéenym vodou.

Cisténi kontaktl tiskové hlavy na tiskové hlavé 147



3.  Otiete stranu s kontaktem tiskové hlavy hadfikem navihéenym v univerzalnim priimyslovém
CGisticim prostiedku, jako je napriklad pramyslovy Cistici prostfedek Simple Green.

4.  Ocistéte trysky tiskové hlavy hadrikem navihéenym deionizovanou vodou.

5.  Otrete tiskovou hlavu podobnym, ale suchym hadrikem.

P A

Ukonceni CiSténi
1. Pockeijte, dokud kontakty a ostatni Casti neuschnou.
Nasadte zpét kryt drzdku tiskovych kazet.
Zavrete horni kryt.
Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v piivodni poloze.

Zapnéte tiskarnu.

o o oA W P

Spustte na prednim panelu vyménu tiskové hlavy, abyste mohli tiskové hlavy viozit zpét b&Znym
zpusobem. Viz Tiskové hlavy na str. 43.

7. Zarovneijte tiskové hlavy. Viz Zarovnani tiskovych hlav na str. 245.

Cist&ni okna tiskové z6ny
Priprava na ¢isténi
1. Pripravte si savy vicetcelovy hadrik.

2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.
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3.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
4.  Jenutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi.
5.  Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.

Cisténi okna tiskové zony

1. Otevrete hornikryt.

2. Najdéte okno tiskové zony.

/z

3. Povrch otfete vicelcelovym savym hadfikem navihéenym deionizovanou vodou.

(o]}

4,  Zavrete horni kryt a oGistéte vnéjsi ¢ast okna tiskové zony.

Cisténi okna tiskové zony 149



Cisténi skla krytu jednotky pro opétovné nanaseni

Nejprve zkontrolujte, zda ma jednotka pro opakované nanaseni sklenény kryt: ne vSechny tiskarny ho
maii. Pokud tiskdrna zadny sklenény kryt nemd, mliZete tento postup vynechat.

Priprava na éisténi
1. Tiskdrna nesmiv daném okamzZiku tisknout.
Pokud jste préveé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi a masku.

2
3
4. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.
5

Otevrete hornikryt.

6. Rucné pomalu a opatrné posouveite jednotku pro opétovné nandaseni, pokud je tfeba.
Cistani skla krytu jednotky pro opétovné nanéseni

1. Najdéte jednotku pro opakované nandseni a plochym Sroubovéakem odSroubuite Gtyri Srouby a kryt
jednotky.

2. Opatrné poloZte kryt jednotky pro opakované nandseni na stdl nebo na rovny povrch.
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3. Obé strany skla otfete hadfikem nepoustéjicim vidkna navihéenym deionizovanou vodou.

4, Obé strany skla v pripadé potfeby ocistéte Skrabkou s bFitvou.
5.  Cistéte sklo hadfikem a draténkou, dokud nebude &isté.

6. Ocistéte vnéjsi stranu vika stejnym navlhéenym hadrikem.

P TS

Ukonceni iSténi
1. Nasadte zpét kryt jednotky a upevnéte ho Srouby.
2. Zavrete hornikryt.
3. Uijistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v ptivodni poloze.
Vymeéna filtru zahfivaci lampy
Priprava na vyménu
1. Filtry zahfivaci lampy jsou doddavany s tiskarnou v ramci sady pro ro¢ni Gdrzbu tiskarny.
Tiskd@rna nesmiv daném okamziku tisknout.
Pokud jste praveé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi a masku.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v ptivodni poloze.

o o oA W P

Vypnéte tiskarnu.

Vymeéna filtru zahfivaci lampy
Tabulka 12415 Vystrazné Stitky

ANWANG/ -\

/N

Ukonceni Gisténi
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Tabulka 1215 Vystrazné stitky (pokracovdni)

Nebezpecdi Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpetné Nebezpeci ozareni
popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti

Nebezpeci
zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢dsti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1.  Otevrete hornikryt.

2. Najdéte filtr ventilatoru na pravé strané horniho krytu.

J

3.  Vyjméte Sest Sroubl a vysuiite sestavu filtru.

/A UPOZORNENI: Pokud nebudete filtr drzet, tak spadne.
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4.  Vysunte filtr z ramu.

5. Vyjméte a zlikvidujte stary filtr podle mistnich predpist.

6. VloZte do rdmu novy filtr.

/A UPOZORNENI: Sprdvné umisténi filtru zahfivaci lampy je nezbytné k zajisténi chlazeni a udrzeni
plochy horni lampy bez prasku. Zkontroluijte, zda je filtr umistén jako na obrézku uvedeném nize:

P&na musi byt pro sprévné umisténi umisténa uprostied. Sipka &ervené zakrouzkovand na
ndsledujicim obradzku musi smérovat doleva.

Vymeéna filtru zahrivaci lampy 153



7. Nasadte zpét mrizku filtru a utdhnéte jejich Sest Sroubu.

Dokon&eni vimény
1. Zavrete hornikryt.
2. Uiistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.

3.  Zapnéte tiskarnu.
Vymeéna filtru elektrické skriné

Priprava na vyménu
1. Nahradni filtry jsou dodavany s tisk@rnou v ramci sady pro roéni Gdrzbu tiskarny.
2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.

3. Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
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Doporucujeme pouZit rukavice, masku a bezpecnostni bryle.

4
5. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v ptivodni poloze.
6.  Vyjméte vyrobnijednotku z tiskarny.

1

Vypnéte tiskarnu.

Vymeéna filtru elektrické skfiné
Tabulka 1216 VystraZné nalepky

IN [ A A

420

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpedi
popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpeénostniinformace naleznete v &dsti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Najdéte filtr elektrické skriné.

2. OdsSroubuite ¢tyfi Srouby a sejméte plastovy kryt filtru.

Vymeéna filtru elektrické skfiné 155



3.  Vyjméte a zlikviduijte stary filtr podle mistnich predpist a vioZte novy filtr.

*

4. Opatrné nasadte zpét kryt filtru a zajist&te ho pomoci Sroubd.

Dokoné&eni vymény
1. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.

2. Zapnéte tiskarnu.
Vyména filtrd ventilatoru rozvadéce
Priprava na vyménu

1. Nahradni filtry ventilatoru jsou dodavany s tiskarnou v ramci sady pro ro¢ni Gdrzbu tiskarny. Pro
tuto operaci je tfeba jen jedna sada filtrd.

Tisk@rna nesmi v daném okamziku tisknout.

Pokud jste pravé dokoncili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Doporucujeme pouZit rukavice, masku a bryle.

Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvirka zaviend a v plvodni poloze.

Vyjméte vyrobni jednotku z tiskarny.

N o g oA @D

Vypnéte tiskarnu.
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Vymeéna filtr( ventilatoru rozvadéce
Tabulka 12417 Vystrazné ndlepky

A\

B

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpedi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé souédsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢asti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Otevrete dvirka vyrobnijednotky.

2. Najdéte levy filtr ventilatoru rozvadéce a uvolnéte ¢tyri upeviuiici Srouby.

3.  Sejméte mrizku filtru.

4, \lyijméte a zlikviduijte stary filtr a viozte novy filtr.

5. Nasadte zpét mrizku filtru a utdhnéte Srouby.

Vymeéna filtr(l ventilGtoru rozvadéce 157



6. Najdéte pravy filtr ventilatoru rozvadéce.

7. Uvolnéte dva upevnuiici Srouby a vyjméte pouzdro filtru.

8. Vyjméte a zlikviduijte stary filtr a viozte novy filtr.

9. Nasadte zpét pouzdro filtru a utdhnéte Srouby.
Dokoné&eni vymeény
1. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.

2. Zapnéte tiskarnu.

158  Kapitola 12 Udrzba hardwaru



Vymeéna filtru tiskové zony

Priprava na vyménu

1. Filtry tiskové zony jsou dodavany s tiskarnou v ramci sady pro ro¢ni Gdrzbu tiskarny. Jsou dodavéany
dvé sady filtrd. Pro tuto operaci je tfeba pouze jedna sada.

Tisk@rna nesmi v daném okamziku tisknout.
Pokud jste préveé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Doporucujeme pouZit rukavice a masku.

Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.

o o oA @ P

Vypnéte tiskarnu.

Vymeéna filtru tiskové zény
Tabulka 12-18 Vystrazné ndlepky

I\ A A A

4E8

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpeci

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpeénostniinformace naleznete v Edsti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Najdéte filtry ventilatoru v levé zadni Easti tiskarny.
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2. Odsroubuijte osm Sroubi a poté vyjméte miizku.

3. Vytdhnéte filtr z ramu a zlikvidujte ho podle mistnich predpist.

4.  Vlozte novy filtr dodavany v sadeé.

5. Nasadte zpét mrizku filtru a jeji Srouby.
Dokoné&eni vymény
1. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v ptivodni poloze.

2. Zapnéte tiskarnu.

3. Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti Maintenance

(Udrzba) > Replace filters (Vyménit filtry) > Print zone (Tiskova zéna).
Vycistéte oblast pod reflexni deskou jednotky pro opakované nandaseni
Priprava na ¢isténi
1. Tiské@rna nesmiv daném okamziku tisknout.
Vypnéte tiskarnu.

2
3.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskdrna vychladne.
4

Spoleénost HP doporucuije pouzivat pfi provadéni tohoto postupu rukavice.
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Vy@istéte oblast pod reflexni deskou jednotky pro opakované nandseni

Vysavacéem vycistéte oblast pod reflexni deskou jednotky pro opakované nandseni a oblast kulickového
loziska.

1. Otevienim horniho krytu si ziskejte pristup k jednotce pro opakované nandseni.

2. Vratte jednotku pro opakované nandseni zpét.

3.  Zatazenim doprava vyjmeéte reflexni desku.

Vycistéte oblast pod reflexni deskou jednotky pro opakované nandseni 161



4, \lysaijte celou oblast, véetné oblasti kulickového loZiska. Po spravném vycisténi by oblast méla
vypadat jako na nasleduijicim obrazku.

Vymeéna levého a pravého filtru ventilatoru horniho krytu

Po zobrazeni vyzvy na prednim panelu vymeénte pravy alevy filtr horniho krytu.

Klepnéte na ikonu Supplies (Spotfebni materidl) a poté na moznosti Other supplies (Ostatni
spotrfebni materidl) > Replace (Vymeénit).
Priprava na vyménu

1. Filtry levého a pravého ventilatoru horniho krytu jsou dodavany s tiskérnou v ramci sady pro ro¢ni
adrzbu tiskarny. Pro tuto operaci je tfeba jen jedna sada filtrd.

2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.

3.  Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

4,  Doporucujeme pouZit bryle a masku.
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Vymeéna levého a pravého filtru ventilatoru horniho krytu

1. Otevrete hornikryt.

2. Najdéte filtry ventilatoru na pravé a levé strané horniho krytu tiskarny.

7 U,

3.  OdSroubuijte upeviuijici Srouby.

Vymeéna levého a pravého filtru ventilatoru horniho krytu 163



4.  Sejméte kryt filtru.

5.

6. Nasadete filtry zpét do horniho krytu (Sipka sméfuje nahoru), nasadte kryt filtru a utGhnéte Srouby.
Vymeéna primeru
Priprava na vyménu

1. Pripravte sisadu primer( a zGpadek.

Tiskdrna nesmi v daném okamziku tisknout.

Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

2

3

4. Je nutné pouzivat rukavice a bryle chranici pred chemikaliemi.

5.  Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.
6

Vypnéte tiskarnu.
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Otevieni kryt(
Tabulka 1219 Vystrazné nalepky

AAAAL

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpedi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé souédsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢asti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Otevrete hornikryt.

2. Zatahnéte za rukojet drzdku tiskovych kazet a oteviete jeho kryt.

Otevreni kryt( 165



3. Zvednéte kryt drzdku tiskovych kazet.

Vymeéna primeru

1. Odpoijte kabel primeru tak, Ze odpojite bily konektor, ktery se nachdzi na levé strané tiskové hlavy,
jejiz primer se chystate vyménit.

Tabulka 12-20 Postup

2. Otevrete zapadku tiskové hlavy. Obvykle neni tfeba vyjmout tiskovou hlavu.
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3. Vyjméte starou zdpadku a zlikviduite ji podle mistnich predpist.

Tabulka 12-21 Postup

Pripojte novy kabel zapadky primeru.

4
5. Nasadte novou zapadku s primerem.

6.  Zkontroluijte, zda se nova zapadka mizZe volné pohybovat pfes celou plochu.
71

Zavrete novou zdpadku.
Dokon&eni vimény
1. Zavrete kryt drzaku tiskovych kazet.
2. Zavrete hornikryt.
3. Uijistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.
4

Zapnéte tiskarnu.

5. Na prfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti System
tools (Systémoveé nastroje) > Primer utilities (Utility primeru) > Primer check (Kontrola primeru)
a vyzkousSeite funkénost primeru.

6. Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {6_3: a poté na moznosti Maintenance (Udrzba) > Printer

reset counter (Resetovat pocitadlo tiskarny) > Reset printhead primer counter (Resetovat pocitadlo
primeru tiskové hlavy) a resetuijte pouziti nahrazeného primeru na nulu.

Vyména modulu uzdveéru servisni stanice

Priprava na vyménu
1. PFipravte si sadu uzavérud servisni stanice.
2. Tiskarna nesmiv daném okamzZiku tisknout.
3.  Pokud jste prave dokoncili tisk Glohy, poCkejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
4

Je nutné pouzivat rukavice a bryle chranici pfed chemikaliemi.

Dokoné&eni vymeény 167



5. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvirka zaviend a v pivodni poloze.
6. Pomalu aopatrné ruéné posunte drzdk tiskovych kazet doleva, abyste ziskali pFistup ke kryci stanici.
Vyména modulu uzdvéru servisni stanice

1. Otevirenim horniho krytu ziskdte pristup k uzavériim stanice.

2. Sejméte uzaver servisni stanice soucasnym stlacenim obou zapadek a otocenim uzavéru podél
osy y. Stary uzavér zlikvidujte podle mistnich predpisu.

Tabulka12-22 Postup

3.  Nasadte novy uzaver.
Dokoné&eni vymény
1. Zavrete hornikryt.

2. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvirka zaviend a v plvodni poloze.

3. Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na mozZnosti System tools

(Systémové ndstroje) > Printer reset counter (Pocitadlo resetovani tiskarny) > Service-station cap
replacement (Vymeéna krytky servisni stanice).

Nastaveni vysky pryzové lopatky
Cil dpravy
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Nastaveni vysky pryZzoveé lopatky slouzi ke kalibraci sprévné hodnoty kontaktu stérace s tiskovou
hlavou / vozikem. Nedostateény kontakt by vedl k chybnému CiSténi a snizeni zivotnosti tiskové hlavy,

zatimco prilis tésny kontakt by mohl vést k mechanickym potiZzim a nadmérnému opotfebeni pryzové
lopatky.

Kdy toto nastaveni provést

Pryzové lopatky se postupem ¢asu a pfi stirdni opotrebuii, coz vede ke snizeni kontaktu. Tiskdrna
monitoruje zivotnost stérace z hlediska opotrebeni a v téchto pfipadech zobrazi upozornént:

e Polovina Zivotnosti pryZové lopatky: Pryzova lopatka je casteéné opotfebend, avSak stale funkeni.
Provedenim tohoto nastaveni nastavte spravnou hodnotu miry kontaktu.

£ Rubber-blade height adjustment required

e Konec Zivotnosti pryZzoveé lopatky: PryZovou lopatku je nutno vyménit za novou. Viz ¢ast Vymeéna
pryzové lopatky role na ¢isténi tiskové hlavy na strané 161.

Po instalaci nové lopatky bude hodnota kontaktu nespravnd. Spravnou hodnotu nastavite pomoci
tohoto postupu.

,&‘ HP Maintenance Kit Rubber-blade for HP Jet Fusion 3D 4210 Printer required

HP Maintenance Kit Rubber-blade required. Contact your support representative.

1. Na prednim panelu prejdéte do ¢asti Settings (Nastaveni) > System tools (Systémové nastroje) >
Cadlibrations (Kalibrace) > Rubber-blade height adjustment (Nastaveni vysky pryzové lopatky).

Settings

Job management
Calibrations

Connectivity Cali Drop detector calibration A

Security 8 Rubber-blade height adjustment A

Maintenance

Fusing-lamp calibration A

Part quality

troubleshoating Vane length calibration A

System tools

Service menu

Nastaveni vysky pryzoveé lopatky
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2. Vpripadé potieby zaviete horni kryt a tiskdrnu uvedte pro provozniho stavu.

@ Printer not rearmed

Close top cover Press rearm button to continue

3.  Kdyz se zobrazi dotaz ,Do you want to perform the wiper height and tilt adjustment?” (Chcete
provést nastaveni vysky a ndklonu stérace?), klepnéte na tlacitko OK.

| RUBBER-BLADE HEIGHT ADJUSTMENT |

Confiem that the printer is fully initialized
you pele per height and tilt

Tap 0K for yes or Cancel for no

4,  Tiskarna vytiskne vzor na materidl role stérace. Tento vzor je hruby, coz znameng, Ze jde o hruby
odhad vhodného kontaktu. AZ budete vyzvani, oteviete kryt a posudte vzor.
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5.  Podivejte se na ¢ary na pravé strané vzoru (modry ramecek) a zprava doleva spocitejte pocet
UpInych &ar.

e Zadna &ara nemusi byt Gplnd, ale miiZe jich byt az 9.

e Vtomto pripadé je zde 1takova ¢ara.

E4 POZNAMKA: V&echny prerugené &ary (viz modré 8ipky), jako je ta na obrazku, jsou pfijatelné, ale

musi byt rozlozené od horni az k dolni ¢asti stérace.

6. Pomoci tlacitek UP (Nahoru) a DOWN (Dolll) na pfednim panelu zadeijte pocet Gplnych Gar
a pokracuite stisknutim tlacitka OK. V prikladé uvedeném vySe byla zaddana hodnota ,1*

e rr— ]

Printing coarse pattern. Please wait...

per heigh
Count and select of black b
s ok .

Tap UP
Coarse selected values 1

DOWN

Nastaveni vySky pryZové lopatky

m



7. Tiskarna vytiskne na materiél role stérace druhy vzor. Tento vzor je jemny, snazi se naijit nejlepsi
interferenci kolem nastaveni vybraného v kroku 6. AZ budete vyzvani, otevriete kryt a posudte vzor.

8. A znovu se podivejte na ¢ary na pravé strané vzoru (modry rdmecek) a zprava doleva spocitejte
pocet Gplnych car.

e 7adna &ara nemusi byt Gpind, ale miiZe jich byt az 7.

e Vtomto pripadé jsou zde 4 takové Cary.

E/4 POZNAMKA: V&echny prerusené &ary (viz modré Sipky), jako je ta na obrézku, jsou prijatelné, ale

musi byt rozloZené od horni az k dolni Cdsti stérace.

iy DULEZITE: JestIiZeje tfeba v ramci tohoto jemného nastaveni zadat 0%, protoZe Zadna ¢ara neni
Gplnd, kalibrace SELZE. V takovém pfipadé se obratte na zastupce podpory.
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9. Pomoci tlacitek UP (Nahoru) a DOWN (Dolt) na pfednim panelu zadeijte pocet Gplnych Gar
a pokracuite stisknutim tlacitka OK. V prikladé uvedeném vysSe byla zaddna hodnota 4"

| RUBBER-BLADEHEIGHT ADIUSTHENT ‘

Pririting fine patterr. Please wait...

Open top cover to evaluate wiper height fine selection
Count and select AGAIN the number of visible and

i of 0K

TapUP
Fine selected value: 1
Fine selected value: 2
Fine selected value: 3
Fine selected value: 4

10. Proces dokoncite stisknutim tlacitka OK na posledni obrazovce.

| RUBBER-BLADE HEIGHT ADJUSTMENT |

Diagnostic result: 0K
(+ ]

Tap OK to continue
oK

CANCEL

BAEEE

Vymeéna gumové lopatky role k ¢isténi tiskovych hlav
Priprava na vyménu

1. Pripravte si sadu gumové lopatky role k Cisténi tiskovych hlav, kterd je soucasti sady pro pocatecni
Udrzbu tiskarny. Lze ji vSak také zakoupit samostatné.

2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.
3.  Pokud jste prave dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

4.  Je nutné pouzivat rukavice a bryle chranici pred chemikaliemi.

Vyména gumoveé lopatky role k ¢iSténi tiskovych hlav 173



5.  Otevrete dvirka na Cinidla a vnéjsi dvirka role k Cisténi.

Tabulka 1223 Postup

6. Otevrete hornikryt.
7.  Zat@hnéte za Cerny knoflik v levé horni asti a posunte systém pro uchyceni na stranu.

Tabulka 12-24 Postup

[‘fs

8.
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Vyména gumové lopatky

1. OdSroubuijte Sroubovakem Torx 15 dva Srouby. BEhem toho musite drZet dvé rozpérky uvnitf (jinak
vypadnou a miZete je ztratit).

2. Vlyjméte dveé rozpérky. Dejte pozor, abyste je neztratili!

3.  Vyjméte a zlikvidujte starou gumovou lopatku podle mistnich predpist a vioZte novou lopatku.

4.  Znovu vlozte a utdhnéte kazdy Sroub jednou rukou a druhou rukou pritom drzte rozpérku na druhé
strané.

Dokoné&eni vymény

1. Zatlacte materidl k GiSténi tiskové hlavy zpét na misto a zavrete systém pro uchyceni (pomoci
¢erného plastového knofliku).
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Zavrete dvirka role k ¢isténi tiskovych hlav a dvirka na ¢inidla.

Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) EC\@:}! a poté na mozZnosti System tools

(Systémové ndstroje) > Printer reset counter (Pocitadlo resetovani tiskarny) > Reset rubber blade
counter (Resetovat pocitadlo gumové lopatky).

Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na mozZnosti System tools (Systémové

ndstroje) > Calibrations (Kalibrace) > Rubber-blade height adjustment (Nastaveni vySky gumové
lopatky). DalSi podrobnosti naleznete v ¢asti Nastaveni vysky pryZzoveé lopatky na str. 168.

Vymeéna modulu detektoru odkapdavani servisni stanice

Priprava na vyménu

1

N o o o~ w P

Pripravte si sadu modulu detektoru odkapdavani servisni stanice.

Tiskdrna nesmiv daném okamzZiku tisknout.

Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

Je nutné pouzivat rukavice a bryle chranici pfed chemikdliemi.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v pivodni poloze.

Pomalu a opatrné ru¢né posunte drzdk tiskovych kazet doleva, abyste ziskali pFistup ke kryci stanici.

Vypnéte tiskarnu.

Vyména modulu detektoru odkapdavani servisni stanice
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Tabulka 1225 Vystrazné ndlepky

N A A A

450

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpecdiuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpedi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢dsti Bezpecnostni opatreni na str. 5
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Otevrete dvirka na Cinidla a vnéjsi dvirka role k Cisténi.

Tabulka 1226 Postup

|__—
'&’1

Odpoijte kabel detektoru odkapavani od obou konektord.

Tabulka 12-27 Postup

Vymeéna modulu detektoru odkapavéni servisni stanice 177
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4,  \lyiméte kabel z drzaku.

B.  Otevienim horniho krytu ziskate pristup ke detektoru odkapévani stanice.

6. OdSroubuite Sroub Sroubovakem Torx.
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7.  Otocte a vyjméte stary detektor odkapavani a zlikvidujte ho podle mistnich pfedpist.

8. Priinstalaci nového detektoru odkapdvani provedte stejné Gkony v opacném poradi.

/A UPOZORNENI: Opatrné vlozte novy detektor odkap@vani na pravou stranu pasu.

9. Kabel vedte drzakem.

10. Pfipojte novy kabel detektoru odkapdvani ke konektordm.

Dokonéeni vymény
1. Zavrete hornikryt.
2.  Zavrete dvirka role k ¢isténi tiskovych hlav a dvirka na €inidla.
3. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.
4

Zapnéte tiskarnu.

5. Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {:9_33 a poté na moznosti System

tools (Systémové ndstroje) > Printer reset counter (Pocitadlo resetovani tiskarny) > Drop detector
replacement (Vyména detektoru odkapdavani).

6. Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti System tools (Systémové

ndstroje) > Calibrations (Kalibrace) > Drop detector calibration (Kalibrace detektoru odkapavani).
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7. Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti System tools (Systémovée

ndstroje) > Drop detector utilities (Ndstroje detektoru odkapavani) > Drop detector test (Test
detektoru odkapavani).

Vymeéna valce a desticek pro opakované nanaseni
Priprava na vyménu
1. Tiskdrna nesmiv daném okamzZiku tisknout.
Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chrdnici pfed chemikaliemi.

2
3
4. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.
5

Otevrete horni kryt.

6. Vyjméte vyrobnijednotku z tiskarny, pokud je v ni viozena.
7.  Rucné pomalu a opatrné posouveite jednotku pro opétovné nandseni, pokud je tfeba.
Vymeéna vdlce a destic¢ek pro opakované nanaseni

1. Najdéte jednotku pro opakované nandseni a plochym Sroubovakem odSroubuite Etyfi Srouby T15.

/A UPOZORNENI: Daveite pozor, abyste Srouby neupustili.
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Sundeijte pfedni viko. Pokud je tfeba, jemné ocistéte sklo krytu jednotky pro opakované nandseni
suchym hadfikem (informace naleznete v ¢asti CiSténi skla krytu jednotky pro opétovné nandseni
na str. 150).

Vymeéna vélce a desticek pro opakované nandseni 181



5. Opakuite kroky 3 a 4 na druhé strané.

Tabulka 1228 Postup

6. Vyjméte vdlec tak, Ze za néj zatdhnete k sobé, a opatrné ho poloZte na stdl nebo rovny povrch.

7. Vlozte nové desticky pro opakované nandseni.

8. Opatrné viozte vélec pro opakované nandSeni a zatlacte ho az na konec.

E4 POZNAMKA: Prevody by mély byt pri vkladani valce vpravo.

9. Zarovneijte desticky s ¢drou, jak zndzornuje obrézek nize.
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10. Upevnéte valec pro opétovné nandseni ctyfmi hornimi Srouby.

;3 TIP:  Priutahovani Sroubt drzte desticku.

1. Nasadte zpét predni viko jednotky pro op&tovné nandseni, ale zatim nevkladeite Srouby.

12. Lehce rukou otacejte jednotkou pro opétovné nandseni v obou smérech a dbejte pfi tom, aby byly
prevody valce spravné nasazené.

/A UPOZORNENI: Nékteré dily mohou byt pogkozeny, pokud prevody nejsou spravné zapojeny, kdyz
je viko zavrené.

13. Viko upevnéte ¢tyfmi Srouby T15.

Dokoné&eni vymény

1. Zavrete hornikryt.

2. Uiistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.

Vymeéna kiemikového skla zahrivacich lamp

Priprava na vyménu

1. Tiskdrna nesmiv daném okamziku tisknout.

2. Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
3. Jenutné pouzivat rukavice chranici pred chemikaliemi.
4.

Ujistéte se, Ze jsou v8echna okna a dvifka zaviend a v ptivodni poloze.

Vyimuti kfemikového skla zahfivacich lamp

= Viz Vyjmuti kfemikového skla zahrivacich lamp na str. 131.

Dokoné&eni vymény

1. Zavrete hornikryt.

2. Uiistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v plivodni poloze.

Dokoncéeni vymény
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Vymeéna tavicich lamp

Na prednim panelu tiskarny klepnéte na moznosti Supplies (Spotfebni materidl) > Fusing lamps (Tavici
lampy) a zobrazite stav jednotlivych lamp:

Missing (Chybi): Chybi lampa.
Replace (Vyménit): Lampa byla identifikovana jako vadnd. Je tfeba ji vymeénit za funkéni lampu.
Wrong (Spatna): Tento typ lampy neni vhodny pro tuto tiskarnu.

Not in warranty (Neni v z@ruce): Lampa jiz neni kryta zérukou.

Priprava na vyménu

1.

3
4
B,
6.
1

Nachysteijte si sadu tavici lampy, kterd je soucasti sady pro pocatecéni Gdrzbu tiskarny, ale Ize ji také
zakoupit samostatné.

Tuto Glohu také mUlzZete zjednodusit stazenim a vytisknutim ndstroje pro vyjmuti skla. Tento nastroj
Ize st@hnout na adrese http://www.hp.com/go/jetfusion3d4200/software.

Tiskdrna nesmiv daném okamzZiku tisknout.

Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Doporucujeme pouZzit bavinéné rukavice a masku.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v ptivodni poloze.

Vypnéte tiskarnu.

Vyjmuti modulu tavici lampy

184

Tabulka 1229 Vystrazné ndalepky

VANIAN

458

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpedi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpeénostniinformace naleznete v &dsti Bezpecnostni opatifeni na str. 5

Viz Vyjmuti modulu tavici lampy na str. 133.
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http://www.hp.com/go/jetfusion3d4200/software

Odpojeni modulu tavici lampy

1. Odpoijte ¢tyri konektory lampy.

2. Uvolnéte kabel ze dvou lGchytek kabelu.

Vymeéna tavici lampy

Tuto tlohu také mUzZete zjednodusit staZzenim a vytisknutim néstroje pro vyjmuti skla. Tento ndstroj Ize
st@hnout na adrese.

http://www.hp.com/go/jetfusion3d4200/software

Bezpecénostni opatieni pro z6ric tavici lampy

e Nerespektovani bezpecnostnich opatieni nebo nespravny provoz infracerveného zarice miize vést
k Grazu a poskozeni materidlu.

e Zahrivaci infracervené zarizeni mohou ovlddat pouze odbornici nebo vySkoleny persondl.

Obsluha systému musi sestavit konkrétni pokyny pro Skoleni persondlu.
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Bezpecnostni a funkéni spolehlivost zahfivaciho infracerveného zafizeni je zarucena pouze tehdy,

kdyZ pouzivate plvodni pfisludenstvi a ndhradni dily od spoleénosti HP.
V pfipadé poruchy zarice se miZe nebezpecné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.

Stranu reflektoru neni vhodné Gistit.

PreTee

Preprava a manipulace se zdri¢em tavici lampy

InfraCerveny zaric prepravujte na misto instalace v plvodnim baleni.

/A UPOZORNENI: Pokud je tfeba zGFi¢ prepravit bez obalu, pouzijte Inéné rukavice. Otisky prstd na

kfemikové trubici zpUsobi devitrifikaci, kterd vede ke ztratam zdafeni a mechanické zavadé.

Zaric vzdy drzte obéma rukama. Drzte ho s kfizenou ¢asti smérujici nahoru, aby nedoslo k ohybani
azlomeni.

Zaric¢ drzte pouze za sklenénou trubici, nikoli za pfipojovaci kabel, Gchytky nebo keramiku.

Nevyvijejte tlak na plochou zakladnu.

~ix 0

Instalace infragervenych zaricu

Spole¢nost HP doporucuije, abyste pfi instalaci nebo vyméné zaricd pouzivali ochranné bryle, abyste
se chranili pred pripadnym kontaktem s prasklym sklem.

VytaZeni spojovaciho kabelu by nemélo zplsobit napéti rovného podkladu. Polomér ohnuti
pripojovaciho kabelu: > 30 mm.

Bezpecnostni a funkéni spolehlivost zahfivaciho infracerveného zafizeni je zarucena pouze pri
pouziti piivodniho pfisludenstvi a ndhradnich dill od spole&nosti HP.

V pfipadé poruchy zafice se mize nebezpecné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.

Stranu reflektoru neni vhodné Gistit.

Po instalaci musi byt kfemikova skla infracerveného zarice ocCiSténa od jakychkoli Eastic nebo potu. Viz
Cisténi skel tavici lampy na str. 133.

1.

OtocCte sestavu vzhiru nohama a odsroubuite Styfi Srouby z rdmu vnéjsiho skla.
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2. Opatrné vyjméte ram vnéjsiho skla.

/A UPOZORNENI:  PFi vyjiméni rdmu se mdze stat, Ze k nému bude sklo prilepené. Daveijte pozor, aby
sklo z rdmu pfi zveddni nevypadlo.

3. Sundeite vnéjsi sklo.
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188

4,  Zatlacte vnitrni sklo na stranu a uvolnéte ho.

| I

Q TIP:  Tuto Glohu také mdzete zjednodusit pouzitim néstrojd pro vyndavani skla. Viozte dva z nich na
stranu bez otvord, posurite je na pravou stranu a oddélte kolik.

5. Vyjméte starou lampu a jeji kabel vytazenim z uvolnéného prostoru na obou strandch, a zlikvidujte
podle mistnich predpist.

1

6. Opatrné vioZte novou lampu. Nechte zlatou stranu smérovat dold do vnitfku modulu.

| I
Lampa je nesymetrickd, na obou koncich vSak jsou jiné konektory, takze je mozné ji umistit pouze do

jedné polohy. Vlozte lampy do kovovych svorek a protdhnéte konektor kabelu prichodkou, podiveijte
se, jaky je typ zastrcky konektoru. Kabely by mély byt vedeny pfimo, ne zkfizené.
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7. Vlozte vnitini sklo. Nezapomerite, Ze bo&ni vystupky musi vzdy zGstat pod sklem.

8.  Vyjméte ndstroje pro vyndavani skla.
9. Pridejte ram s vnéjSim sklem a upevnéte ho &tyfmi Srouby.
10. Otodte sestavu vzhiru nohama a upevnéte kabel dvéma Gchytkami.
11.  Pripojte Ctyri konektory lampy.
Opétovné sestaveni modulu tavici lampy

m  Viz Opétovné sestaveni modulu tavici lampy na str. 139.

Dokon&eni vimény
1. Zavrete hornikryt.
2. Klepnéte na tlaéitko Finish (Dokongit).

3.  Zapnéte tiskarnu.

4.  Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {j\é} a poté na mozZnosti System

tools (Systémové ndstroje) > Printer reset counter (Pocitadlo resetovani tiskarny) > Fusing lamps
replacement (Vyména tavicich lamp).

5. Prilikvidaci tavici lampy postupuite v souladu s mistnimi prfedpisy.

6.  Zkalibruijte tavici lampy. Viz Kalibrace tavicich lamp na str. 190.
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Kalibrace tavicich lamp

Priprava na kalibraci

1. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.

VycCistéte Cerné kalibracni desky hadrikem navihéenym ve vodeé.

2
3. Vysistéte skla tavici lampy. Viz Citéni skel tavici lampy na str. 133.
4

Tisk@rna musi ke spravné kalibraci zcela vychladnout. Nez budete pokracovat, nechte horni kryt
jednu hodinu otevreny.

5.  Vlozte Cistou procesni jednotku.

6. Pridejte material do vyrobni komory, pfiblizné 4 mm.

Kalibrace tavicich lamp

1. Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na mozZnosti System tools
(Systémové nastroje) > Calibrations (Kalibrace) > Fusing lamps calibration (Kalibrace tavicich lamp).

2. Postupuite podle pokynt na pfednim panelu. Dokonceni procesu trva 20-30 minut.

;3 TIP:  Pokud se kalibrace nezdafi, vy&istéte skla tavici lampy a zkuste to znovu. Viz Cisténi skel tavici
lampy na str. 133.

Vyména vnéjsiho skla tavici lampy

Priprava na vyménu

1. PFipravte si sadu skel tavicich lamp.

Tiskd@rna nesmiv daném okamziku tisknout.

Pokud jste praveé dokongili tisk dlohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chrénici pred chemikaliemi a masku.

Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v ptivodni poloze.

o o oA W P

Vypnéte tiskarnu.

Vyjmuti modulu tavici lampy

190

Tabulka12-30 Vystrazné ndlepky

VAN

4E)

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpeci

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem
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Tabulka 12-30 Vystrazné ndlepky (pokracovani)

Dalsi bezpeénostni informace naleznete v Easti Bezpecnostni opatreni na str. 5

®  Viz Vyjmuti modulu tavici lampy na str. 133.

Vyména vnéjsiho skla tavici lampy

1. Otocte sestavu vzhiru nohama a odsroubuite &tyfi Srouby z rdmu vnéjsiho skla.

\s_-./i

| I

2. Opatrné vyjméte ram vnéjsiho skla.

/A UPOZORNENI  PFi vyjimani rdmu se mdze stat, Ze k nému bude sklo prilepené. Daveijte pozor, aby
sklo z rdmu pfi zveddani nevypadlo.

1

3.  Sundeijte vnéjsi sklo a zlikvidujte ho podle mistnich predpisu.

Bl

B I
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4.
5.

Vlozte do rdmu nové sklo.

Znovu priSroubuijte ram vnéjSino skla k modulu.

Opétovné sestaveni modulu tavici lampy

Viz Opétovné sestaveni modulu tavici lampy na str. 139.

Dokoné&eni vymény

1

2
3.
4,

Zavrete horni kryt.
Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v plivodni poloze.
Zapnéte tiskarnu.

Zkalibruite tavici lampy. Viz Kalibrace tavicich lamp na str. 190.

Vyména vnitfniho skla tavici lampy

Priprava na vyménu

1

o o A w N

Pripravte si sadu skel tavicich lamp.

Tiskdrna nesmiv daném okamzZiku tisknout.

Pokud jste pravé dokoncili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Je nutné pouzivat rukavice chréanici pred chemikaliemi a masku.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.

Vypnéte tiskarnu.

Vyjmuti modulu tavici lampy

Tabulka 12-31 Vystrazné ndlepky

VANIAN

A /N

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpecdi

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpeénostniinformace naleznete v Edsti Bezpecnostni opatreni na str. 5

Viz Vyjmuti modulu tavici lampy na str. 133.

Vymeéna tavici lampy

Tuto Glohu také miiZete zjednodusit staZzenim a vytisknutim ndstroje pro vyjmuti skla. Tento ndstroj Ize
st@hnout na adrese.

http://www.hp.com/go/jetfusion3d4200/software
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Bezpeénostni opatfeni pro zaric tavici lampy

Nerespektovani bezpeénostnich opatieni nebo nespravny provoz infraGerveného zdarice mize vést
k Grazu a poskozeni materidlu.

Zahrivaci infracervené zarizeni mohou ovladat pouze odbornici nebo vySkoleny persondl.
Obsluha systému musi sestavit konkrétni pokyny pro Skoleni persondlu.

Bezpecnostni a funkeni spolehlivost zahrivaciho infracerveného zarizeni je zarucena pouze tehdy,

kdyz pouzivate plvodni prislusenstvi a ndhradni dily od spolecnosti HP.
V pfipadé poruchy zdarice se miiZze nebezpedné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.

Stranu reflektoru neni vhodné Cistit.

2~

Preprava a manipulace se zariGem tavici lampy

A

Infraderveny z4fi¢ prepravuijte na misto instalace v plvodnim baleni.

UPOZORNENI:  Pokud je tfeba zarFié prepravit bez obalu, pouZijte Inné rukavice. Otisky prstti na
kfemikové trubici zpUsobi devitrifikaci, kterd vede ke ztratdm zafeni a mechanické zavada.

ZA@ric vzdy drzte obéma rukama. DrZte ho s kfizenou ¢asti sméruiici nahoru, aby nedoslo k ohybdni
azlomeni.

Zaric drZte pouze za sklenénou trubici, nikoli za pripojovaci kabel, Gehytky nebo keramiku.

Nevyvijeijte tlak na plochou zdkladnu.

Instalace infraGervenych zarica

Spolecnost HP doporucuije, abyste pfi instalaci nebo vyméné zaricl pouzivali ochranné bryle, abyste

se chranili pred pripadnym kontaktem s prasklym sklem.

VytaZeni spojovaciho kabelu by nemélo zplsobit napéti rovného podkladu. Polomér ohnuti
pripojovaciho kabelu: > 30 mm.

Bezpecnostni a funkéni spolehlivost zahrivaciho infraerveného zarizeni je zaruéena pouze pri
pouziti plivodniho pfislugenstvi a ndhradnich dill od spole&nosti HP.

V pfipadé poruchy zdafice se miize nebezpecné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.

Stranu reflektoru neni vhodné Gistit.

Po instalaci musi byt kfemikova skla infracerveného zarice ocisténa od jakychkoli ¢dstic nebo potu. Viz
Cisteni skel tavici lampy na str. 133.

Vyména tavici lampy
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1. Otocte sestavu vzhiru nohama a odSroubuijte Styfi Srouby z ramu vnéjsiho skla.

#
- =
i 1)

\ 2.\ /

2.  Opatrné vyjméte ram vnéjSiho skla.

/A UPOZORNENI:  PFi vyjimani radmu se mdze stat, Zze k nému bude sklo prilepené. Daveijte pozor, aby
sklo z rdmu pfi zvedani nevypadlo.

3.  Sundeijte vnéjsi sklo.

—
| ——

00
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4,  Zatlacte vnitini sklo na stranu, pficemz se ohnou kovové svorky, uvolnéte staré vnitfni sklo
a zlikvidujte ho podle mistnich predpisu.

| I

B.  VloZte nové sklo tak, aby se ohnuly kovové svorky.

6. Pridejte ram s vnéjSim sklem a upevnéte ho ¢tyfmi Srouby.
Opétovné sestaveni modulu tavici lampy

m  Viz Opétovné sestaveni modulu tavici lampy na str. 139.

Dokoné&eni vymény

1. Vygistéte skla tavici lampy. Viz Cisténi skel tavici lampy na str. 133.

2. Zavrete horni kryt.

3. Uijistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v ptvodni poloze.
4,  Zapnéte tiskarnu.
5

Zkalibruite tavici lampy. Viz Kalibrace tavicich lamp na str. 190.

Vyména zahrivaci lampy

Na pfednim panelu tiskarny klepnéte na moznosti Supplies (Spotfebni materidl) > Heating lamps
(Zahrivaci lampy), €imz zobrazite stav jednotlivych lamp:

e Missing (Chybi): Chybi lampa.
e Replace (Vyménit): Lampa byla identifikovéna jako vadnad. Je tfeba ji vyménit za funkéni lampu.
e Wrong (Spatnd): Tento typ lampy neni vhodny pro tuto tiskarnu.
e Notinwarranty (Neniv zéruce): Lampa jiZ neni kryta zarukou.
Priprava na vyménu

1. Nachystejte si sadu zahrivacich lamp, kterd je soucasti sady pro pocatecni Gdrzbu tiskarny, ale 1ze ji
také zakoupit samostatné.

2. Tiskarna nesmiv daném okamziku tisknout.
3.  Pokud jste prave dokoncili tisk Glohy, poCkeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.

4.  Doporucujeme pouzit bryle a bavinéné rukavice.
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5. Pokud je uvnitf vyrobni jednotka, vyjméte ji.

6. Naprednim panelu tiskarny klepnéte na moznosti Supplies (Spotfebni materidl) > Heating lamps
(Zahrivaci lampy), €imz zobrazite stav jednotlivych lamp. Jakoukoli lampu, kterd byla identifikovana
jako vadnag, je tfeba vymeénit za funkéni: Klepnéte na moznost Replace (Vymeénit). Lampy jsou
ocislované. Zapamatuite si €isla lamp, které je tfeba vymeénit.

7. Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvirka zaviend a v plvodni poloze.

8.  Vypnéte tiskarnu.

Vyjmuti zahfivaci lampy

/A UPOZORNENI: Zahfivaci lampy, které jsou umisténé v zéndch se 2 lampami (A a B) musi byt vyménény
soucasné. Pokud je napt. vadnd lampa 1A a je tfeba ji vymeénit, musite pred vynulovanim pocitadla
vymenit také lampu 1B.

Tabulka 12-32 Vystrazné stitky

4E)

ANWANG N\

Nebezpeci Nebezpeci Nebezpeciuviznuti Nebezpecné Nebezpeciozareni Nebezpeci

popdleni rozdrceni prstd pohyblivé soucdsti zasazeni
elektrickym
proudem

Dalsi bezpecnostniinformace naleznete v ¢asti Bezpecnostni opatreni na str. 5

1. Otevrete hornikryt.
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2. OdSroubuite Gtyfi upevnuiici Srouby pripevnuijici kfemikové sklo lampy.

3.

4. |dentifikujte, kterou lampu je tfeba vyménit.

e
4 Sl =
e =i 1

5.  Vyjmeéte starou lampu tak, Ze ji vysunete a odpoijite z konektoru, a zlikviduite ji podle mistnich
predpisu.

/A UPOZORNENI: Dbeijte na to, abyste se lamp nedotykali prsty. Pfi manipulaci s lampami vzdy
pouzivejte bavinéné rukavice.
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VloZeni nové zahrivaci lampy

198
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Bezpe&nostni opatfenti pro zaric zahrivaci lampy

e Nerespektovani bezpe&nostnich opatieni nebo nespravny provoz infraéerveného zarice mize vést

k Grazu a poSkozeni materidlu.
e Zahfivaci infraCervené zarizeni mohou ovlddat pouze odbornici nebo vySkoleny personadl.
Obsluha systému musi sestavit konkrétni pokyny pro Skoleni persondlu.

e Bezpecnostni a funkcni spolehlivost zahrivaciho infraCerveného zarizeni je zarucena pouze tehdy,
kdyz pouzivate plvodni prislusenstvi a ndhradni dily od spolecnosti HP.

e Vpfipadé poruchy zdarice se miiZze nebezpecné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.

e Stranu reflektoru neni vhodné Gistit.

Preprava a manipulace se zdriéem zahfivaci lampy

e InfraGerveny zafic pfepravujte na misto instalace v pivodnim baleni.

/A UPOZORNENI Pokud je tfeba zdFié prepravit bez obalu, pouzijte Inéné rukavice. Otisky prstti na
kfemikové trubici zpUsobi devitrifikaci, kterd vede ke ztratdm zafeni a mechanické zavada.

e Se zGricem vzdy manipulujte velmi opatrné, abyste na néj netladili a aby nebyl vystaven otfestim.
Drzte ho s kfizenou ¢asti smérujici nahoru, aby nedoslo k ohybdéni a zlomeni.

e ZAri¢ drzte jen za bocni strany keramického konektoru.

e Nevyvijejte tlak na plochou zékladnu.

Instalace infraGervenych zaricd

e Spolecnost HP doporucuije, abyste pfi instalaci nebo vyméné zaricl pouzivali ochranné bryle, abyste

se chranili pred pripadnym kontaktem s prasklym sklem.

e Bezpecnostni a funkcni spolehlivost zahrivaciho infraCerveného zarizeni je zarucena pouze pri
pouziti plivodniho prislusenstvi a ndhradnich dil( od spoleénosti HP.

e Vpfipadé poruchy zarice se miiZze nebezpedné napéti dostat do kontaktu s topnou spirdlou.

e Stranu reflektoru neni vhodné Gistit.
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1. Novou zahrivaci lampu vkladeijte do spravné polohy.
2. Nasadte kiemikové sklo zpét na misto a utGhnéte Styfi upeviuijici Srouby.
3. Zavrete horni kryt.

Dokon&eni vimény

1. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.

2. Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {é} a poté na mozZnosti System

tools (Systémové ndstroje) > Replace parts (Nahradni dily) > Heating lamps replacement (Vyména
zahrivacich lamp).

3. Pridalsim zapnuti tiskarny Ize zkontrolovat stav zahfivaci lampy v aplikaci Spotfebni material na
prednim panelu.

Vyména pomocné nadrze
Priprava na vyménu
1. Tiskarna nesmiv daném okamzZiku tisknout.
2. Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockejte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
3. Doporucuije se pouziti rukavic.
4. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v pivodni poloze.

Vyména pomochné nadrZe

1. Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti System tools

(Systémové ndstroje) > Printer reset counter (Pocitadlo resetovani tiskarny) > Intermediate tank
replacement (Vyména pomocné nadrze).

2. OdSroubuite dva Srouby z bo¢niho krytu a poté sejméte kryt.

Tabulka 12-33 Postup

Dokoné&eni vymeény
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3.  Postupuite pfesné podle pokynii na pfednim panelu. Nejdfive je tfeba vyjmout nadrz F1 nebo D1
avymenit ji za novou. Po chvili se na prednim panelu zobrazi vyzva k provedeni stejného postupu
u nddrze F2 nebo D2. Pokud je tfeba, opakujte proces s dalSimi nadrzemi.

E4 POZNAMKA: Pomocné nadrze je tfeba ménit ve dvojicich (F1+F2 a D1+D2).

4.  Oznacte pomocné nadrze, které jste prave vilozili, dodanymi ndlepkami.
5.  Nasadte zpét bocni kryt a Srouby.

6.  Naprednim panelu potvrdte, Ze nadrZe byly vyménény, aby mohl zacit proces dopliiovdni. To mize
néjakou dobu trvat.

Vymeéna sbérné nadoby k ¢isténi
Priprava na vyménu
1. PFipravte si sadu pro uzivatelskou adrzbu tiskarny.

Tiskdrna nesmi v daném okamzZiku tisknout.

2
3.  Pokud jste prave dokoncili tisk Glohy, poCkeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
4.  Doporucujeme pouzit rukavice a bryle.

5

Otevrete dvirka na Cinidla a vnéjsi dvirka role k Cisténi.

Tabulka 12-34 Postup

| ==
)

T
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Vymeéna sbérné nadoby k ¢isténi

1. Najdéte sbérnou nadobu k ¢isténi pod roli k ¢iSténi tiskové hlavy.

r

2. Vytahnéte starou sbérnou nadobu (pénovad).

- TIP: Nezapomenite si nasadit rukavice.

[

3.  Zasunte novou sbérnou nddobu.

/A UPOZORNENI: Podminkou bezpe&ného provozu tiskdrny je fadna tdrzba a pouziti origindiniho
spotfebniho materidlu HP. PouZiti spotfebnino materidlu jiného vyrobce nez spole¢nosti HP
(spotfebni materidl, filtry, pfisludenstvi) mGze predstavovat riziko pozaru.

Dokon&eni vimény
1. Zavrete dvirka role k ¢isténi tiskovych hlav a dvirka na €inidla.

2. Poradte se s mistnimi Grady, jak zlikvidovat starou sbérnou naddobu.
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Vyména ndboje bez role k isténi
1. Otevrete dvirka na ¢inidla a role k ¢iSténi.

Tabulka 12-35 Postup

—
aﬂ

=

2. Vlyiméte ndboj bez role k €iSténi a vymeénte ji za novy.

i

3.  Zavrete dvirka role k ¢isténi a dvirka na ¢inidla.
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Vymeéna gumového ndaboje role k ¢isténi
1. Otevrete dvirka na ¢inidla a role k Gisténi.

Tabulka 12-36 Postup

T

2. Vyjméte roli k ¢isténi tiskovych hlav. Viz Role k ¢isténi tiskovych hlav na str. 47.

3. Vyjméte gumove jadro role k €isténi a vymeénte ho za noveé.

FF‘E

4.  Zavrete dvirka role k CiSténi a dvirka na ¢inidla.

Udrzba procesni stanice

E4 POZNAMKA: Mate-li k dispozici stanici HP Jet Fusion 5200 3D Processing Station, vyhledejte
informace v uZivatelské prirucce HP Jet Fusion 5200 Series 3D Printing Solution.

Shrnuti postupt Gdrzby
Tabulka 12-37 Udrzba

Frekvence Postup tdrzby

Pred vlozenim Cisténi sita na str. 204

Cisténi snimade trysky pro vkladani na str. 205

Po vyndani Cisténi pracovni oblasti na str. 206
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Tabulka 12-37 Udrzba (pokradovani)

Frekvence Postup Gdrzby
Jednou tydné Cisténi vnéjsiho povrchu procesni stanice na str. 210
Jednou ro¢né Kontrola funkce proudového chrdanice na str. 211

Zkontrolujte, zda je procesni stanice sprdvné uzemnénd na str. 212

Pred pouzitim jiného typu materidlu Vyprdzdnéni procesni stanice na str. 214

Podle potreby Vyména filtr( prachového extraktoru na str. 217

Vymeéna filtru vakuové pumpy na str. 218

Vyména externi nddrZe na str. 221

Vyména filtru ventilatoru elektrické skiiné na str. 210

Postupy adrzby

Cisténi sita

E4 POZNAMKA: Pred nékterymi Gkony se na prednim panelu mliZze zobrazit vyzva k &isténi sita. V tomto
bodé klepnéte pro pokracovani na moznost Start.

iy DULEZITE: Pokud sito na pozadani nevydistite, mlZe to mit vliv na dobu vkladani.

Priprava na ¢isténi
= Pripravte si vysavac chranény pred vybuchem s nasleduijicimi minimalnimi specifikacemi:
e  Proudénivzduchu: 250 mé/h
e Tlak:19,6 kPa
e Napdjeni:1800 W
Cisténi sita

1. Otevrete viko pfipojeni hadice vysavace k situ.

_J
—
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2.  Pripojte vysavaé chranény pred vybuchem a zapnéte ho.

E/4 POZNAMKA: Pokud ma vysavaé jing primér nez konektor procesni stanice, méte k dispozici tFi

soubory pro vytisténi adaptérd (50, 60 a 65 mm), které najdete na strénce

http://www.hp.com/go/jetfusion3Dprocessingstation/support. Abyste je mohli pouZzit, vytisknéte je,

vyiméte dva Srouby, jaok je zndzornéno nize, zavedte vytiStény adaptér a upevnéte ho vyjmutymi

Srouby.

N/

3. Podokonc&eni vypnéte vysavac a odpojte hadici.

Cisténi snimade trysky pro vkladani

Vezméte trysku pro vkladéni a pomoci ruéniho vzduchového fukaru z néj odstrante prach ve vnitfni casti.

iy DULEZITE: Nedotykejte se snimage.

Cisténi snimade trysky pro vkladani
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Pokud vidite, Ze je snimac stdle znecistény, nebo pokud jste se jej omylem dotkli rukou, sklo snimace
lehce otrete Gistym mékkym celobavinénym hadfikem nebo navihéenou vatovou ty¢inkou navihéenou
v univerzdalnim pramyslovém &isticim prostredku, jako je napfiklad primyslovy Gistici prostfedek Simple
Green. Pak ho ihned utfete do sucha jinym ¢istym, mékkym celobavinénym hadfikem nebo vatovou
tyCinkou.

Cisténi pracovni oblasti
Priprava na ¢isténi

1. Pripravte si vysavaé chranény pred vybuchem a savy vicelcelovy hadrik (tyto polozky spoleénost
HP neposkytuije).

2. Vyjméte vyrobnijednotku.
3. Doporucujeme pouZit rukavice a bryle.
Cisténi pracovni oblasti
1.  Otevrete ochranny kryt.
2.  Vlyjméte perforovany kovovy plat z pracovni oblasti.

3.  Vysaijte cely pracovni povrch véetné prostoru pod perforovanym kovovym platem a na okraiji
vyrobni jednotky vysavacéem chrédnénym pred vybuchem.
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E/4 POZNAMKA: Uiistéte se, Ze je prostor oviadacich tlagitek platformy &isty.

4.  Ocistéte predni a bocni stranu procesni stanice savym vicedcelovym hadrikem.

5.  Ocistéte perforovany kovovy plat mimo procesni stanici savym viceldcelovym hadrikem.
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6. Ocistéte vnitfni stranu ochranného krytu stejnym hadrikem a poté ochranny kryt zavrete.
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7.  Ocistéte vnéjsi stranu ochranného krytu stejnym hadrikem.

8. Nasadte zpét perforovany kovovy plat.

Cistaéni konstrukce vyrobni jednotky
1. Otevrete dvirka vyrobnijednotky.

2. Vysajte povrchy krytu vyrobni jednotky a jeji vnitfni soucdsti, véetné konektoru vyrobni jednotky - je
nutné, aby okolo konektoru nebo uvniti nezlstal Zadny materidl. To stejné provedte také na bodni
strané vyrobni jednotky blizko konektoru.
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Cisténi vnajsiho povrchu procesni stanice

1. Zkontroluijte, zda procesni stanice neobsahuje na krytech, oknech tiskové zény atd. prach, materidl
nebo aerosol.

2.V pripadé potfeby vysaijte procesni stanici vysavacem chranénym pred vybuchem pomoci trysky
s jemnym kartGckem.

3. Dadle ji mlzete otfit suchym hadfikem.
Vymeéna filtru ventilatoru elektrické skriné

Priprava na vyménu
1. Najdéte nahradni filtry dodané v sadé pro Gdrzbu procesni stanice.
2. Doporucujeme pouZit rukavice, masku a bezpecnostni bryle.
3. Uijistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v pivodni poloze.
4,

Vypnéte procesni stanici.

Vymeéna filtru elektrické skfiné

1. Najdéte ctyri filtry elektrické skriné.

2. Sejméte plastovy kryt filtru.
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3.  Vyjméte a zlikviduijte stary filtr podle mistnich predpist a vioZte novy filtr.

Tabulka 12-38 Postup

=

B
il /“J

=

4. Opatrné nasadte zpét kryt filtru.
Dokonc&eni vymény
1. Ujistéte se, Ze jsou vdechna okna a dvifka zaviend a v plvodni poloze.

2. Zapnéte procesni stanici.
Bezpecénostni GdrZzba procesni stanice

Kontrola funkce proudového chraniGe

Podle standardnich doporuéeni pro proudové chranice je tfeba kontrolovat jejich funkénost jednou
rocné. Postup je nasleduijict:

1. Vypnéte procesni stanici pomoci predniho panelu, nepouZiveijte hlavni vypinac.
2. Zkontroluijte stisknutim zkuSebniho tlacitka, Ze proudovy chrani€ pracuje spravné.

e Pokud jisti¢ nezareaguije na stisknuti zkusebniho tlacitka, jednd se o zndmku jeho poskozeni.
Proudovy jisti¢ je nutné z bezpecénostnich divodd vyménit. Vyménu proudového jisti¢e nechte
provést zastupce servisniho strediska.

e Pokud jisti¢ na stisknuti zkuSebniho tlacitka zareaguie, je v porddku. Jisti¢ vratte do normalniho
stavu.

Dokonéeni vymeény

2n



Zkontroluite, zda je procesni stanice spravné uzemnénd

Zkontroluijte, zda je odpor mezi kovovou ¢asti vnitfni komory procesni stanice a uzemnénim budovy nizsi
nez1Q.

Cisténi procesni stanice

Nékdy je vhodné procesni stanici ogistit, aniz byste ji vyprazdnili s cilem odstranit material uvnitr.

4 POZNAMKA: Po &ist&ni mdze v procesni stanici zlistat néjaky materidl. Nadbytedny materidl mizete
vyprazdnit.

/A UPOZORNENI: Nastroj pro vyprazdnéni materidlu musi byt b&hem celého procesu ve vyznadené
poloze. V pripadé systémové chyby neodpojujte hadice. Restartuijte procesni stanici a cely proces nebo
spustte proces vyndavani, aby bylo zajisténo, Ze je materidl, ktery zdstal v hadicich, spravné vycistén.
Pokud nelze zadny z téchto postupll provést, vyjméte ndstroj z jeho polohy a drzte ho vodorovné, abyste
se vyhnuli pfipadnému rozliti materialu.

1. Doporucujeme vyménit externi nadrz za novou. V opacném pripadé mize doijit k pferuSeni procesu,
kdyz je nadrz pina.

2. Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) [:é} a poté na moznosti Material
management (Sprava materidlu) > Clean the processing station (Cisténi procesni stanice).

3.  Zkontroluijte, zda je externi nadrz zavrend.

4.  Pripojte konektor sita ke shérnému vysavaci na opakované pouzitelny material a pripojte ho k situ.

Tabulka 12-39 Postup

1 2
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5.  Odpoijte konektory kazety s materidlem a pfipevnéte k nim uzévéry kazety.

6. Pripojte konektory jednotlivych kazet k vnéjSi Casti procesni stanice (kazdy konektor ma magnet).

7. Na prednim panelu klepnéte na moznost Continue (Pokracovat). Kdyz vés procesni stanice
upozorni, Zze proces byl dokon¢en, odpojte sbérny vysavac na materidl od sita a vyjméte jej.

8.  Vytahnéte nastroj pro vyprazdnéni ze zasuvky a polozte ho na boéni stranu pracovni oblasti.

9. Pripojte trysku pro vkladani materidlu ke sbérnému vysavaci na opakované pouzitelny materidl
s nastrojem pro vyprdazdnéni.

/A UPOZORNENI: Uijistéte se, Ze hadice jsou spravné pripojeny. Trysku pro vkladani je tfeba pripoiit
k horni ¢asti a sbérny vysavaé na material k boéni strané.
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Tabulka 12-40 Postup

10. Na prednim panelu klepnéte na moznost Continue (Pokracovat).

iy DULEZITE: Trubky neodpoijujte, dokud nedokondite proces CiSténi.

1. Vyjméte ndstroje pro vyprazdnéni a dejte sbérny vysavac na materidl a trysku pro vkladani
materidlu do parkovaci polohy. Na pfednim panelu klepnéte na moznost Continue (Pokracovat).

12.  Ogistéte sito. Viz Cisténi sita na str. 204.

Vyprazdnéni procesni stanice

214

Procesni stanici je tfeba pfed vyménou za jiny typ materidlu ogistit a vyprazdnit. BEhem procesu
vyprdzdnéni se novy materidl vyuZije k opakovanému propldchnuti subsystémd a hadic procesni stanice.

Novy materidl odstrani a zlikviduje jednotlivé ¢astice starého materidlu.

POZNAMKA: K vyprdzdnéni je zapottebi 30 litri nového materidlu (15 litrll na kazdy horni konektor).

DULEZITE: Procesni stanici je tfeba vZdy pred vyprazdnénim ogistit. Viz Cisténi procesni stanice na
str. 212.

DULEZITE: Proces vyprdzdnéni mlzZe trvat déle, neZ je zobrazeno na prednim panelu, systém viak

nevypinejte. Pokud systém vypnete v pribéhu procesu, bude tfeba jej znovu spustit (vGetné Gisténi) a
bude tfeba pouZit vice ¢erstvého materidlu.

UPOZORNENI:  Ndstroj pro vyprdzdnéni materidlu musi byt béhem celého procesu ve vyznadené
poloze. V pripadé systémoveé chyby neodpojujte hadice. Restartuijte procesni stanici a cely proces nebo
spustte proces vyndavani, aby bylo zaqijisténo, Ze je materidl, ktery zlstal v hadicich, spravné vygistén.
Pokud nelze zadny z t&chto postupll provést, vyjméte ndstroj z jeho polohy a drzte ho vodorovné, abyste
se vyhnuli pfipadnému rozliti materialu.

1. Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) EC\@:}! a poté na moznosti Material
management (Sprava materidlu) > Change material (Zménit materidl).
2. Vyménte externi nadrz za jinou, kterd bude pouzita pro odpadni materidl.

3. Vlozte nové kazety s materiGlem obsahujici materidl, ktery chcete pouzit.
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4, \/ytahnéte nastroj pro vyprazdnéni ze zasuvky a polozte ho na boéni stranu pracovni oblasti.

B.  Pripojte trysku pro vkladani materidlu ke sbérnému vysavaci na opakované pouzitelny materidl
s nastrojem pro vyprdazdnéni.

/A UPOZORNENI: Uijistéte se, Ze hadice jsou spravné pripojeny. Trysku pro vkladani je tfeba pripoiit
k horni ¢asti a sbérny vysavaé na material k boéni strané.

4 POZNAMKA: Prilepte paskou hadici pro vyndévéani a hadici pro vkladani k néstroiji pro vyprazdnéni,
aby béhem procesu nedoslo k odpojeni. Pokud dojde k preruseni procesu, je nutné proces znovu
spustit od zac¢atku, a to véetné Cisténi.

Tabulka 12-41 Postup

6. Klepnéte na moznost Continue (Pokracovat).
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7.  Odijistéte a otevrete viko externi nadrze.

L1

¢/ \\

8. Pripojte sbérny systém externi nadrze a trubi¢ku. Doporucujeme pouZit rukavice a bryle.

&

4 POZNAMKA: Trubigka nasava materidl v bezprostfednim okoli. Pokud ji nechdte v jedné poloze,
nasaije veskery material v dané oblasti, zatimco v jinych oblastech nadrze bude naddle materidl.
Proto byste méli trubiCkou pohybovat v nadrzi, abyste nasali veSkery dostupny material.

E4 POZNAMKA: Pokud chcete, miiZzete trubicku vioZit s vypnutym podtlakem.

9.  Na pfednim panelu spustte proces k vytazeni materidlu z externi nadrze.
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10.

.

12.

13.
14.
15.
16.

Ovérte, zda byl z externi nadrze odstranén veSkery materidl.
Klepnéte na moznost Continue (Pokracovat).

Odpoijte konektory kazety s materidlem, pfipojte k nim zapadky kazety a klepnéte na moznost
Continue (Pokracovat) na prednim panelu.

Klepnéte na tlacitko Finish (Dokongit).
Materidl z externi nddrze zlikviduijte podle mistnich zdkonu.
Vysaijte externi nadrz vysavaéem chranénym pred vybuchem.

Pripojte kazety s materidlem, které chcete pouzit.

Vymeéna filtrd prachového extraktoru

1.
2.

A

Na vyzadani spustte vymé&nu na prednim panelu.
Vysaijte dvere vysavacem chranénym pred vybuchem.

Spoleénost HP doporucuije ¢isténi filtrt pres mfizku dvifek, abyste zabranili rozstfiknuti materidlu
pfi vyndavani filtrd.

Zkontroluite, zda je vyrobni jednotka vlozena.
Nedotykeijte se papirovych filtrd a vzdy postupuijte podle pokynt vyrobce.

Rukou odSroubuijte Srouby pro uzamknuti krytu a oteviete kryt, abyste méli pristup k filtram.

Vysunte pravy filtr z krytu.

__d

[©) —

=
g

Vymeéna filtr(i prachového extraktoru
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8.  Vysunte levy filtr z krytu.

9.  Staré filtry zlikvidujte podle mistnich predpist.
10. Vysaijte oblast vysavacem chranénym pred vybuchem.

1. VloZte dva nové filtry. Dbejte na to, abyste filtr vioZili spravné. Sipka na boéni strané filtru musi
smeérovat smérem dovnitf procesni stanice.

e

12. Zavrete kryt a zatlacte ho zpét. Soucasné rukou zaSroubuijte Srouby pro uzamknuti dvirek.
Zkontroluite, Ze jsou zcela dotazené.

Vymeéna filtru vakuové pumpy

Priprava na vyménu
1. Najdéte nove filtry vakuové pumpy dodané v sadeé pro Gdrzbu procesni stanice.
2. Uijistéte se, Ze procesni stanice neni pouzivana.

3. Doporucujeme pouZit bryle, rukavice a masku.

Vymeéna filtru vakuové pumpy
1. Navyzadani spustte vyménu na pfednim panelu.
2. Pokud jsou kazety s materiGlem umistény na predni strané procesni stanice, vyjméte je.

3. Vysaijte parkovaci polohu rukojeti a horni povrch kazet s materiGlem vysavaéem chranénym pred
vybuchem.

B POZNAMKA: Material mGZe unikat rukojetmi.
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4. Otevrete kryt.

5.  Zcela odSroubuijte knoflik pro uvolnéni filtru.

6. Otaceijte zGsobnikem ve sméru hodinovych rucicek, ¢imz ho uvolnite.
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7. Vyjméte filtr a zlikvidujte ho podle mistnich predpist.

8.  Vysaijte vnitfek zasobniku vysavacem chrdnénym pred vybuchem.

9.  Vlozte novy filtr mezi zdsobnik a prostfedni trubku zavienym koncem nahoru a otevienym dold.
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10. Otocte zasobnik proti sméru hodinovych rucicek.

1. DULEZITE: Utahné&te knoflik pro zajisténi zasobniku a filtru.

Dokon&eni vimény

1. Vysaijte viko sita a kryt spodni Easti vysavaéem chranénym pred vybuchem.

2. Zavrete kryt.

3. Vlozte a pripojte kazety s materidlem.

VVymeéna externi nadrze

1. Vyménu zahaijte na prednim panelu klepnutim na ikonu Supplies (Spotfebni materidl) apoté

na moznosti Other supplies (Ostatni spotfebni materidl) > Replace (Vymeénit) (na karté externi

nadrzZe).

Dokonéeni vymeény
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2. Uvolnéte dvé zapadky zaijistuiici viko.

3. Otevrete viko vytaZzenim nahoru a zavéSenim na konstrukci.

LL

¢/ \
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4. Vezméte skladovaci viko dodané s externi nadrzi pfi zakoupeni a pouzijte ho k uzavieni nadrze.

5.  Zadjistéte viko.

6. Kprepravé nddrze do skladovaci oblasti pouzijte zdvihaci vozik.

iy DULEZITE: Nadrz je tfeba skladovat ve stejnych podminkdch jako procesni stanici. V opacném
pripadé bude material nepouzitelny. Nejjednodussi je mit ji ve stejné mistnosti jako procesni stanici,
mimo zdroje tepla nebo chladu. Materidl mdze byt podle typu citlivy na teplotu, vihkost nebo jiné

faktory.

7. Vysaijte vnitfni East vika vysavacem chranénym pred vybuchem.
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8.  Pomoci zdvihaciho voziku dovezte nadrz, kterou chcete pouZzit.

iy DULEZITE: Vozik pouZivejte pouze k pfesunu externi nadrze. Kdyz je procesni stanice v chodu,
musi byt externi nadrz na podlaze, ve stejné Grovni jako procesni stanice.

9. Odijistéte a vyjméte skladovaci viko.
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10. Zavrete viko a zajistéte ho zapadkami.

Tabulka 12-42 Postup

11.  Na prednim panelu je zobrazen stav jako pfipraven.

/A UPOZORNENI: Pouzivejte pouze externi nadrze certifikované spole&nosti HP. Pouziti externich nadrzi
jinych vyrobcl mize zpUsobit bezpecnostni rizika, Gniky materidlu a poruchy procesni stanice a mize

ovlivnit zaruky na systém.

Udrzba vyrobni jednotky

Shrnuti postupt Gdrzby
Tabulka 12-43 Udrzba

Frekvence

Postup tdrzby

Jednou na vyrobnijednotku, po vybaleni

Cisténi povrchu vyrobni jednotky na str. 225

Jednou tydné

Cisténi vnéjsiho povrchu vyrobni jednotky na str. 231

Jednou za mésic

UdrZba prevodového Ustroji lopatkového podavade na str. 232

Vycistéte tésnéni sloupku na str. 238

Jednou za mésic

Cistani dolni oblasti na str. 236

Jednou ro¢né

Vyména filtrd komory na materidl vyrobni jednotky na str. 241

Pred zménou misiciho poméru

Cisténi povrchu vyrobni jednotky na str. 225

Pred pouzitim jiného typu materialu

Cisténi vyrobni jednotky na str. 231

Postupy adrzby
Cisténi povrchu vyrobni jednotky

Priprava na ¢isténi

1. Pripravte si hadrik nepoustéijici viakna (nedodéva spoleénost HP).

2. Zkontrolujte, zda jste pfipadné vyndali vyrobu.

3. Zkontroluijte, zda je ploSina v nejvySsi poloze a vyrobni jednotka je prézdnd.

Udrzba vyrobni jednotky
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4,  Zkontrolujte, zda je vyrobni jednotka uvnitf procesni stanice.
5. Doporucuje se pouziti rukavic.
Cisténi vyrobni jednotky
1. Vysaijte tiskovou ploSinu shérnym vysavacéem na opakované pouzitelny material.

2. Vysajte predni zdsobnik proti preteceni.

3.  Otevrete klapky na obou strandach.
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4, \/yjméte predni a zadni lopatkovy podavaé jejich zatlaGenim proti sténé a posunutim na stranu.

Tabulka 12-44 Postup

5. Vysaijte lopatkové podavace, které jste vyjmuli, pomoci sbérného vysavace na opakované
pouzitelny materidil.

6. Ke sbérnému vysavaci na opakované pouzitelny materidl pripojte Gzkou trysku.

7. Vysaite predni a zadni zdsobnik podavace. Vénuijte zvlastni pozornost rohlim zdsobnikd a prostoru
pod sitovou tfepackou.

iy DULEZITE: Nepouziveijte Sirokou trysku
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Tabulka 12-45 Postup

8.  Dutiny v poddvacim zdsobniku vycistéte hadfikem a dbeijte na to, aby v nich nezlstal Zadny pevny
materidl.

Tabulka 12-46 Postup

Pokuste se odstranit co nejvice materidlu. Vysledek by mél co nejvice odpovidat obrdzku nize:
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9.  Ocistéte stérac jednotky pro opétovné nandseni vzadu.

10. Vycistéte predni a zadni lopatkovy podavaé hadfikem. Pokud je tfeba odstranit veSkery materidil,
pouzijte draténku.

)
/g/

)(

11.  Z&sobniky podavace znovu vysaijte, aby v nich nezstal Zadny materidil.

12.  Vysajte zadsobniky proti preteceni.
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Tabulka 12-47 Postup

13.  Ke sbérnému vysavaci na opakované pouzitelny materidl pripojte Sirokou trysku.

14. Vysaijte ploSinu vyrobnijednotky.

P4

Ukoncéeni GiSténi

1. Vratte lopatkové podavace zpét do plvodni polohy.

2. Zavrete klapky.

230  Kapitola 12 Udrzba hardwaru



3.  Pripojte vyndavaci trysku ke sbérnému vysavaéi na opakované pouzitelny materiél a nechte ho
v parkovacim slotu.

4.  Procesni stanice zkontroluje, zda lopatkové podavace funguii spravné.
Cisténi vnéjsiho povrchu vyrobni jednotky
Priprava na éisténi

1. Pripravte si vysavaé chrénény pred vybuchem, savy viceléelovy hadfik a deionizovanou vodu (tyto
polozky spoleénost HP nedodava).

2. Doporucujeme pouzit rukavice, masku a bryle.
3. Vyiméte vyrobnijednotku z procesni stanice.
Cisténi vnéjsiho povrchu vyrobni jednotky
1. Vycistéte vSechny horni povrchy hadfikem navihéenym deionizovanou vodou.

2. Odstranite prach nebo materidl z vné&jsich povrchi a &asti vyrobni jednotky: krytd, rukojeti
a konstrukce. MliZete pouzit vysavad chranény pred vybuchem pomoci trysky s jemnym kartGckem.

3.  Pripadné je mlzete otfit suchym hadfikem.
Cisténi vyrobni jednotky

1. Pokud jste tak jiz neuginili, oist&te povrch vyrobni jednotky. Viz Cisténi povrchu vyrobni jednotky na
str. 225.

2. Na prednim panelu klepnéte na moznosti Build unit (\Vyrobni jednotka) > Clean (Cisténi).
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3.  Sundeite uzavéry disticich konektoru.

4.  Pripojte sbérny vysavac na opakované pouzitelny materidl k pravému Gisticimu konektoru na
prednim zasobniku proti pFeteeni a klepnéte na moznost Start na prednim panelu.

B.  Po zobrazeni vyzvy na pfednim panelu pfipojte sbérny vysavaé na material k levému konektoru.

6. Po zobrazeni vyzvy na prednim panelu pripojte sbérny vysava¢ na materidl zpét k pravému
konektoru.

7.  Naprednim panelu klepnéte na moznost Start a pockejte na dokoncéeni procesu.
8.  Vysaijte zGsobnik proti preteceni.

9. Nasadte zpét uzaveéry Cisticich konektor(.

Udrzba prevodového Gstroji lopatkového podavace

232

Prevodoveé Ustroji lopatkového podavace ve vyrobni jednotce ma tendenci se ucpdvat cernou smési
maziva, prasku a kovovych ¢astic s ozubenych kol. Pokud k tomu dojde, bude to mit vliv na snimani

v lopatkovém podavaci a zobrazi se systémové chyby ,vane full* (lopatkovy podavac je plny) nebo
,hot enough powder” (nedostatek prasku) a v extrémnich pripadech miiZze dojit k vypnuti lopatkového
podavadce. Otocit postizenym prevodovym Gstrojim pljde obtizné, i kdyz to zkusite udélat rucéné.

Aby se zabrdanilo nadmérnému nahromadéni této blokujici smési a soucasné se zvySila zivotnost
ozubenych kol, diirazné doporucujeme kazdych 100 000 vrstev provadét ndsleduijici proces Gisténi
a mazani prevodového Ustroji lopatkového podavace.

Takeé jsme zijistili, Ze u nékterych vyrobnich jednotek se mize nahromadit prasek v dolni pdnvi a okolo
oblasti prevodového Gstroiji ploSiny, takze je tfeba tuto dolni panev vygistit kazdych 100 000 vrstev.
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Cisténi prevodového (stroji lopatkového podavade

1. Vyjméte lopatkové podavace materidlu a ujistéte se, Zze v zasobnicich podavace materiélu neni
zadny materidl.

—

2. Otevrete kryt prevodového Ustroji lopatkového podavace. To provedete tak, Ze pomoci Sroubovaku
torx €. 10 odstranite 3 Srouby na krytu. Stisknutim spojky lopatkového podavace uvnitf zGsobniku
materidlu odpojte ozubend kola. Budte opatrni, jejich odpojeni mliZe jit zpo&atku obtizng, ale jakmile
se vam to podari, uvolni se spolecné s krytem.

3.  Odstranite ¢ernou smés. K usnadnéni ¢idténi mliiZete pouZit néjaky ndstroj nebo naradi, jako je
napfiklad maly Sroubovak &i stary kartaéek na zuby. Pomoci hadfiku diikladné ocistéte ozubend
kola a prevodovku.
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Aplikace maziva na prevodoveé Gstroji

Pro tuto ¢innost budete potrebovat mazivo Molykote 44 Medium.
1. Nejprve namazte Snekové kolo a prevodovku. Ujistéte se, Ze mazivo pokryva celé Snekové kolo

a vypliuje prazdny prostor uvnitf prevodovky, ale souc¢asné dejte pozor, aby maziva nebylo prilis
mnoho, takze by bylo potom vytlaeno z dutiny.
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2. Poté naneste mazivo mezi vSechny zuby bronzového ozubeného kola.

3. Nakonec vloZte namazané bronzové ozubené kolo do prevodovky a ujistéte se, Ze je cela dutina
vyplnénd mazivem.

4. Nasadte kryt, pridrZuite jej a priSroubujte 3 Srouby M3 torx.

/A VAROVANI! Tyto 3 &rouby jsou pomé&rné drobné, takZe je neutahuijte prilisnou silou, jinak by se
mohly poskodit.

Aplikace maziva na prevodove Ustroji 235



5. Nainstalujte lopatkovy podavac prasku a spusténim kalibrace lopatkového podavace ovérte, Ze je
vSe v poradku.
Cisténi dolni oblasti
PFi GiSténi dolni oblasti vyrobni jednotky postupuijte podle ndsledujicich pokynu:

Oblast dolni pdnve je nutné vygistit kazdych 100 000 vrstev. Fotografii této oblasti mizZete vidét na
ndsledujicim obrazku:

—
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ey

Ujistéte se, Ze dolni East zarizeni vypada jako ta na obrdzku napravo.

Vyjméte spodni dil ploché panve vyrobni jednotky tak, Ze odstranite 4 Srouby, které jej upeviuiji ke
zbyvaiicim soucastem spodni pdnve (2 jsou vpredu a 2 vzadu).

>

Odstrante ze spodni ploché panve nahromadény prasek a v pripadé potieby ji oCistéte hadrikem.

OdSroubovanim 3 Sroubl T20 torx uvolnéte a sejméte pravy spodni kryt.

4

| R i

Pomoci vysavace odstrante prasek z dolni oblasti okolo vodiciho Sroubu a prfevodového Ustroji
ploSiny.

/A VAROVANI! Budte opatrni, abyste vysavadem neposkodili zadny kabel.

Cisténi dolni oblasti
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6. Pokud je to nutné, hadrikem setrete ze spodniho povrchu a oblasti okolo vodiciho Sroubu smés
prasku a maziva, kterd se mize vyskytovat na rliznych povrsich.

VycGistéte tésnéni sloupku
Podrobné informace o tomto tématu naleznete v nasledujicich castech.

1. Vyjméte dva Srouby, které upevnuii levy kryt k vyrobni jednotce.
1 .
>

F

|
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2. Sejméte kryt.

3. Povolte Srouby, které upevnuii levé okno vyrobni jednotky ke konstrukci vyrobni jednotky. Vyrobni
jednotka HP Jet Fusion 4200 3D ma Sest §roubd.

HP Jet Fusion 4200
3D Build Unit

VyGistéte tésnéni sloupku 239



4. \lyjméte levé okno vyrobni jednotky.

S

HP Jet Fusion 4200
3D Build Unit

5.  Vpripadé potreby vycistéte povrch tésnéni sloupku. Na ndsleduijicich obrézcich je uveden priklad
tésnéni sloupku s praskem, ktery je tfeba ocistit.

MY
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6.

7.

8.

Pohledem zkontroluijte t€snéni sloupku. Zkontroluijte, zda se na horni strané tésnéni nenachdzi

zadny prasek (viz nasleduiici obrazek).

Namontuijte nazpét okno.

Namontuijte nazpét kryty. Zvazte, zda pred tim jeSté nevycistite spodni oblast.

Vyména filtrd komory na materidl vyrobni jednotky

Priprava na vyménu

1.

o o 0~ w P

Ndahradni filtry jsou dodavany s tisk@rnou v ramci sady pro roéni Gdrzbu tiskarny. Pro tuto operaci je
tfeba jen jedna sada filtrd.

Tiskd@rna nesmiv daném okamzZiku tisknout.

Pokud jste pravé dokongili tisk Glohy, pockeijte 20 minut, nez tiskarna vychladne.
Doporucujeme pouZit rukavice a masku.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna okna a dvitka zaviend a v pivodni poloze.

Vyjméte vyrobni jednotku z tiskarny.

Vyména filtrd komory na materidl vyrobni jednotky

M



Vymeéna filtr komory na materidl vyrobni jednotky
1. Najdéte filtry vlevo a vpravo dole ve vyrobni komore.

Tabulka 12-48 Vyména vyrobni jednotky

2. Vysunte sestavu filtrd.

3. Vyjméte filtr z mrizkového drZzaku a chranice.
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4.  Stary filtr zlikvidujte podle mistnich pfedpist a opatrné vioZte novy filtr mezi mrizkovy drzak
achranic.

5,

Presun a skladovani produktu

iy DULEZITE:  Pokud tiskové feseni HP Jet Fusion 3D vyZaduije presunuti na jiné misto nebo do jiné
mistnosti, poZddeijte o pomoc prodeijce. Tento produkt obsahuije citlivé soucasti, které se mohou béhem
prepravy poskodit: Je tfeba pouzit specidalni prvky pro prepravu a naradi.

Pokud potfebuijete presunout procesni stanici na malou vzddalenost v radmci stejné rovné mistnosti

bez schidkl nebo ramp ke zméné Girovné, postupujte opatrné. To mliZe byt tfeba k provadéni tkond,
napf. ¢isténi pracovni oblasti, nebo drobnych servisnich Ginnosti, napt. vyména filtr. V takovém pripadé
k pFesunu pouzijte vlastni kolecka, ale pouze na rovném hladkém povrchu v mistnosti vySSi nez

2,5 m. Nepokouseite se produkt prepravovat po schodech a dévejte pozor, aby se stanice neprevratila
a nezpulsobila vazné skody. V pripadé jakéhokoli dalsiho pfesunu poZzadejte o pomoc prodeijce.

Tiskarnu nepresouveijte v Zzadném pripadé bez servisni pomoci. PFi vétSich pfesunech zarizeni jsou
vyzadovana dalsi bezpec&nostni opatfeni tykaiici se baleni a kalibrace instalace.

Pokud mate v imyslu tiskérnu, procesni stanici a vyrobni jednotku delSi dobu skladovat (déle nez pres
vikend), nejdFive zafizeni vyCistéte a ujistéte se, Ze uvnitf neni materidl. Informace naleznete v ¢asti
Cisténi tiskové zény, drzdku a konstrukce na str. 110, Cisténi pracovni oblasti na str. 206, Cisténi procesni
stanice na str. 212 a Cisténi vyrobni jednotky na str. 231. VytaZeny materidl musi byt uchovavan podle
podminek pro ukladani materialu. Zarizeni je tfeba skladovat pfi teploté —25 °C az 55 °C a vlhkosti

do 90 % (bez kondenzace). Pred dalSim pouZzitim nechte zafizeni nejméné &tyri hodiny aklimatizovat

v podminkéch prostredi a pred zapnutim zkontrolujte kondenzaci.

Presun a skladovéni produktu 243



Pokud chcete dobu kratsi (jeden vikend) uchovavat materidl uvnitf produktu, musi byt spinény provozni
podminky produktu.
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13 Optimalizace kvality tisku

Obecné rady

Mate-li jakékoli potize s kvalitou tisku:

e Chcete-li dosdhnout nejlepsiho mozného vykonu systému, pouZzivejte pouze origindini spotfebni
material a prisluSenstvi vyrobce. Tyto vyrobky byly totiz dikladné testovany z hlediska spolehlivosti
a vykonu a pfi jejich pouziti je zarucen bezchybny vykon a nejlepsi kvalita tisku.

e Zkontroluijte, zda jsou provozni podminky (teplota, vihkost) v doporuéeném rozsahu.
e Zkontroluijte, zda u kazet s materidlem a tiskovych hlav nevyprsela doba Zivotnosti.
e Zkontrolujte, zda pouzivate nejvhodnéjSi nastaveni pro dany Gcel.

Aktuadlni informace naleznete na adrese:

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4200/support

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4210/support

e http://www.hp.com/go/jetfusion3Dprocessingstation/support

Ndasledujici postupy vdm mohou pomoci vyfesit nékteré problémy s kvalitou tisku. PFi zjisténi probléml
se podivejte na konkrétni problém:

e Zarovnani tiskovych hlav na str. 245

e Tisk stranky stavu tiskové hlavy na str. 251

e Obnoveni (CiSténi) tiskovych hlav na str. 265

e Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti System tools (Systémoveée

nastroje) > Calibrations (Kalibrace) > Fusing lamps calibration (Kalibrace tavicich lamp).

Reseni potizi s tiskovou hlavou

Zarovnadni tiskovych hlav
Zarovndani tiskovych hlav doporucujeme v téchto situacich:
e Povymeéné nebo opétovném usazeni tiskové hlavy
e Po zavadeé tiskové hlavy

e Pokud nastaly problémy s kvalitou tisku, které mohly byt zplsobeny nespravnym zarovndnim tiskové
hlavy

E4 POZNAMKA: Pokud je papir omylem vysouvan z tiskdrny béhem zarovnavani, restartujte proces.
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1.  Prejdéte na predni panel a klepnéte na ikonu spotfebniho materidlu a poté na kartu Printheads
(Tiskové hlavy) a mozZnost Align (Zarovnat).

> Printheads

CKCKCKCKG

Diagnostic Replace

2. Otevrete vnéjsi dvirka role k €iSténi tiskovych hlav, z vnitFnich dvifek vyiméte kalibracni nastroj
a dvirka zavrete.

3. Otevrete hornikryt.
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Vlozte kalibra¢ni ndstroj mezi roli k ¢isténi a jednotku pro opakované nandseni.

Vezmeéte list papiru formatu tabloid nebo A3 a podélné jej rozriznéte na polovinu. Polozte jej do
sprévné polohy, ujistéte se, Ze zakryva cely kalibraéni nastroj. Zajistéte papir na obou strandch
svorkami.

Zavrete horni kryt béhem tisku vzoru. Poté znovu otevrete horni kryt.

Kalibra€ni nastroj zasunte do polohy 2.

Zavrete horni kryt béhem tisku vzoru. Poté znovu otevrete horni kryt.

Zarovnani tiskovych hlav

47



9. Vyjméte kalibraéni ndstroj a uloZte jej do dvirek. Vzor zkontroluite.

w Printhead alignment

A
LT T T T T T O T O O O

01 23 456 7 8 9 1071 121314151617 18 19 20

B
R I I I O A S
01 2 3 45 6 7 8 9 1011213141516 17181920
C

01 23 45 6 7 8 9 1011 121314151617 18 19 20

D
LT O O o O Y Y Y A

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

E
LIS T I T T O O O

Jo1 23 4567 89 1011121314151617 181920

01 23 45 6 7 8B 9 1011 1213141516 17 18 19 20

G
|"|'['|'|IHllew'Hn'u'u'Hl'l'
lon 3456 7

2 8 9 10 11 1213 1415 16 17 18 19 20

10. Pro kazdé pismeno vyberte souvislou ¢dru (bez preruseni uprostied) a zadejte na pfednim panelu

Cislo vedle souvislé ¢ary. Pokud vidite nékolik €ar, které se zdaji byt souvislé, vyberte tu prostfedni.

7 8 9.|u 12

Printhead alignment

Alignment values

For each letter on the printout, enter the number where the line appears as one.

ACDEG

Al—|8 |+ B[~ |6 |+
|
| @ Io cllE=N 13 [l p|=|a|+*
B.F
E o |+ F 0 [+
~© -0
G o |+

1. Klepnutim na moznost Diagnostic (Diagnostika) na karté Printhead (Tiskova hlava) zkontroluijte, zda
bylo zarovnéni provedeno spravné. Znovu vliozte ndstroj pokryty papirem do polohy 1. Po tisku
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zkontroluijte, zda je trojahelnik ve vSech pripadech vedle souvislé ¢ary. Pokud je, pak je zarovnani
sprévné.

Pokud nad trojdhelnikem neni nepretrzita ¢ara, je treba vzor vyladit. Pokud to chcete udélat, sleduijte
ve vzoru nepretrzitou ¢aru a pridejte jeji Cislo k Gislu, které jste pouzili predtim. Napriklad, pokud je

nepretrzita cara vySsinez -2 a Cislo, které jste zadali, bylo 12, zménte je na pfednim panelu na 10
a klepnéte na tlacitko Finish (Dokongit).

Pokud se zd@, Ze jsou vSechny ¢ary ve vzoru prerusené, zopakuijte nastaveni.

Doporucujeme znovu tisknout diagnostické vytisky, dokud nebudou vSechny vzory perfektné
zarovnany.

Zpravy na prednim panelu tykajici se méridla stavu tiskové hlavy

Popisy zprav a innosti

Méridlo stavu tiskové hlavy je na pfednim panelu zobrazeno na nékolika mistech. Napfriklad se néj
muzZete vzdy podivat na obrazovce podrobnych informaci o tiskové hlavé.

¥ Printhead 1: AA X
Ready
PRODUCT NAME WARRANTY
3D600 Out of warranty
7 INSTALL DATE AGENT USED
/ 4/28/20 9400 ml
/ USAGE TIME SERIAL NUMBER
1836 h 2-1-1065739-47-2093
|_| PRODUCT NUMBER
FOKOBA

HEALTH GAUGE
Printhead is performing as expected.

Méridlo stavu tiskové hlavy ma tfi Grovné:
e 7adné potiZe s tryskami tiskové hlavy.

A HeaLTH GaUGE
Printhead is performing as expected.

e Tiskova hlava ma relativné maly pocet ucpanych trysek. Je velmi nepravdépodobné, Ze toto bude
zpUsobovat zavady tisténych dild, mdze se to v3ak stat.

HEALTH GAUGE

Printhead has clogged nozzles.

Part quality may be affected. Consult user guide: Print-quality optimization >
Printhead health troubleshooting.

e Tiskova hlava ma vice ucpanych trysek, coz miize zpUsobit defekty vytisténych dil .

Zpravy na prednim panelu tykaijici se méridla stavu tiskové hlavy 249



Resen

B2 HeaL GAuGE
Printhead is underperforming.

Part quality is likely to be affected. Consult user guide: Print-quality
optimization > Printhead health troubleshooting.

-

i potizi
Pro kontrolu ucpanych trysek existuiji dva hlavni nastroje:

e Podivejte se na obrazovku stavu trysky. Viz Stav trysky na str. 250.

e Vytisknéte vykresleni stavu tiskové hlavy (pouze pro trysky pro tavici ¢inidlo). Viz Tisk stranky stavu
tiskové hlavy na str. 251.

Stav trysky

Stav trysky zjistite na prednim panelu.

Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) a poté na moznosti System tools (Systémové ndstroje)

©

> Drop detector utilities (Nastroje detektoru odkapavani) > Show nozzle status (Zobrazit stav trysky).
Zobrazi se nasledujici obrazovka:

| SHOW NOZZLE STATUS SHOW NOZZLE STATUS |

Printhead 1
Printheadis performing as expected.

Printhead 2
Number of nozzles out:

Printhead is performing as expected.
Number of nozzles out:

| Die1: 2(0R) 2 (FAY
| Die2: 2(0R) 1(FA)
| Die3: 0(DA) 2 (FAY
|
|

Died: 2(0A) 1 (FA)

Die3: 1(0A) 4(FR)

Diel:  1(DA) 6(FA) I Fﬁ
Diez:  O(DA) 6(FA) I o

I

I

I

Die 5: 2(DA) 2 (FA) Died: 3(DA) a(FA) f BACK w
Dies: 2(DA) 3(FA)
. [ [
Printhead 2 CANCEL ‘ CANCEL ‘
Printheadis performing as expected. Printhead 3
Number of nozzles out: Printhead is performing as expected.
Number of nozzles out:
I Diel:  1(DA) 6(FA) 1
1 Die2: 0(0R) 6(FA) I I Die 1: 0(DA) 2(FA) I
1 Die3:  1(DA) 4(FA) 1 1 Diez: (DA 1(FA) 1
1 Died: 3(0a) 4(FA) I i Die 3: 1 3(FA
| DieS:  2(DA) 3(FA) | Swipe up : e Dol e :
1 I

Die 5 4(DA) 13 (FA)

Printhead 3

Printhead is performing as expected. | Press any key to exit I

Seznam zobrazuje pocet ucpanych trysek v kazdé sestaveé pro kazdé ¢inidlo, Einidlo pro povrchovou
Upravu (DA) a tavici €inidlo (FA). Toto pofadi je normdalni poradi: tiskové hlavy 1-2-3 zezadu do predni Easti

tiskarny a v kazdé tiskové hlavé, sestava 1-2-3-4-5 také zezadu do predni Easti tiskarny.

Ve vySe uvedeném prikladu mé sestava, kterd je nejblize k predni ¢asti tiskarny, coz je tiskova hlava 3,
sestava 5, 4 ucpané trysky v Ginidle pro povrchovou Gpravu a 13 ucpanych trysek v tavicim ¢inidle (modry
oval).

Jaky vztah ma méridlo stavu k po&tu ucpanych trysek

250

Nasleduijici tabulka shrnuje vztah mezi ucpanymi tryskami a méridlem stavu.

Nezapomerite, Ze analyza v tiskdarné je ddkladné&isi a bere v potaz vétsi pocet faktorl nez pouze podet
ucpanych trysek.

Tabulka 131 Ucpané trysky

Ucpanétrysky Zprdva méfidla stavu Akce

0-99 Tiskovd hlava funguije dle ocekavani. Neni vyzadovana.
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Tabulka 131 Ucpané trysky (pokraGovani)

Ucpanétrysky  Zprava méridla stavu Akce

100-119 Prechod na Printhead has clogged nozzles (U tiskové | Pokud je to vhodné (mezi Glohami), viz East Co délat,
hlavy doslo k ucpani trysek). kdy?Z tiskové hlavy vykazuii tyto vady na str. 265

120-149 Pravdépodobné Printhead has clogged nozzles
(U tiskové hlavy doslo k ucpani trysek).

150-169 Prechod na Printhead is underperforming (Vykon Viz Co délat, kdyZ tiskové hlavy vykazuiji tyto vady na
tiskové hlavy neni dostatecny). str. 265

170+ Pravdépodobné Printhead is underperforming (Vykon

tiskové hlavy neni dostatecny).

Kdykoli je pocet ucpanych trysek v jedné nebo vice sestavach/Cinidlech v jedné tiskové hlavé vysSi nez
900 (maximalné 1056), je velmi nepravdépodobné, Ze se tolik trysek ucpalo nenaddle. Zde jsou uvedeny
mozZné priciny:

e Mohou byt skute¢né ucpané po néjakém poskozeni, napriklad po narazu voziku do materidlu. V
takovém pripadé se fidte pokyny v ¢asti Co délat, kdyz tiskové hlavy vykazuii tyto vady na str. 265.

e MiuzZe byt problém s kalibraci detektoru odkapdvani. Klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @

a poté na moznosti System tools (Systémové ndastroje) > Calibrations (Kalibrace) > Drop detector
calibration (Kalibrace detektoru odkapavani).

e MuzZe byt problém s pfipojenim dané tiskové hlavy. Zkuste znovu nasadit danou tiskovou hlavu, viz
Gast Tiskové hlavy na str. 43 (po vyjmuti tiskové hlavy mizete znovu vioZit stejnou tiskovou hlavu).

Po provedeni téchto ¢innosti spustte proceduru obnoveni tiskové hlavy 1 a spustte aktualizaci stavu. Viz
Obnoveni (Cisténi) tiskovych hlav na str. 265.

Pokud nic nepom(Ze, vymérite tiskovou hlavu za novou. Pokud ani to nepomizZe, kontaktuijte zdstupce
zakaznického servisu.

Tisk stranky stavu tiskové hlavy

Pro posouzeni stavu trysky tiskové hlavy Ize pouzit vykresleni stavu tiskovych hlav.

1. Na prednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) {é} a poté na mozZnosti Part quality

troubleshooting (ReSeni potiZi s kvalitou dilu) > Printhead status plot (Vykresleni stavu tiskovych

hlav).
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2. Otevrete vnéjSi dvirka role k GiSténi tiskovych hlav, z vnitfnich dvifek vyiméte kalibracni nastroj
a dvirka zavrete.

3.  Otevrete horni kryt.

4.  Vlozte kalibraéni ndstroj mezi roli k GiSténi a jednotku pro opakované nandseni do jedné ze dvou
poloh.
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B.  Polozte na kalibraéni néstroj tabloid nebo prazdny list papiru formatu A3.

6. Zavrete hornikryt.
7. Na prednim panelu klepnéte na moznost Next (Dalsi).
8.  Vyjméte kalibraéni ndstroj a viozte zpét do dvirek role k ¢isténi.

Vytiskne se ndasleduiici obrazek:

Printhead 1 | Printhead 2 | Printhead 3

E4 POZNAMKA:  Cinidlo pro povrchovou Gpravu je na obrdzku v§se zndzornéno Zlutou barvou, bézné neni

viditelné. Nékdy se vSak mlZze jevit Gastecné velmi svétle Sedé.

Interpretace vykresleni stavu tiskovych hlav

Pomoci 10x lupy se podivejte na stranku. Jsou zde vzory odpovidaiici jednotlivym tiskovym hlavam:
tiskova hlava 1, tiskova hlava 2 a tiskové hlava 3.

= = =

Kazdy z nich ma dveé &asti: srovnani a identifikace.

Srovnani: taveni

Tato ¢ast obsahuije izolované (nebo jednotlivé) trysky. Lze ji pouZit k posouzeni pomoci kontroly
procentudlni hodnoty ndhodnych oblasti mimo trysky v oblasti tiskové hlavy.

Interpretace vykresleni stavu tiskovych hlav
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Néhodné oblasti mimo trysky maji mnohem mensi vliv na mechanické viastnosti nez souvislé oblasti

mimo trysky.

Neni snadné vizudlné odhadnout procentudlni hodnotu, kterou tvori oblasti mimo trysky. Proto véim

pomuze tabulka nize.

Tabulka 13-2 Technické Gdaje

Oblast Vliv na mechanické viastnosti Zobrazeni

trysky

10% Zadné riziko vad
VL0 0
A
O 0
FA A
WA
A

15% Zadné riziko vad

TR AN T
A B
VA O 0
O 0 0 0
O O O
W A
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Tabulka 13-2 Technické (idaje (pokracovani)

Oplost Vliv na mechanické viastnosti Zobrazeni

trysky

20 % Nizké riziko vad
A0
T
A0 0
VA0 0
B 0 I
O
B U0

25 % Nizkeé riziko vad
O A
WA 0 0
VU 0
O 0
umlmmm%gi
DA 0

30% Vysokeé riziko vad

T
W1
A
Ty
000 0 1 O 1
I O

Srovndani: taveni
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Tabulka 13-2 Technické (idaje (pokracovdni)

Oblast Vliv na mechanické vlastnosti Zobrazeni

mimo

trysky

40 % Vysokeé riziko vad m"’ ” m"m
AERTERTRE oy

1 Hli'[ I L i!'f’ M

i LA
AT
I
L T
EH HHEH

Identifikace: taveni

Tato East obsahuje malé skupiny souvislych trysek. Skupina vice nez ur¢itého poc¢tu souvislych trysek
muzZe zpUsobit vadu dilu.

Tento typ chyby taviciho Einidla mdze zplsobit $patné mechanické viastnosti. Pokud dojde k vytvoreni
nékolika oblasti, kam trysky nenanesou tavici inidlo, o velikosti 1 mm nebo vice (napfiklad), budou dily
vytiSténé v této oblasti vystupovat z vyrobni jednotky znacéné poSkozené nebo rozdélené na dvé ¢asti.

I
|
Il

>n

Je pravdépodobnéijsi, ze uvidite maly pocet souwslych oblasti mimo trysky. Identifikace vzorce vam
umozni zkontrolovat, ve kterych oblastech mtize byt problém, a rozhodnout, zda pocet souvislych oblasti
mimo trysky muze vést k vadam. Tabulka niZe shrnuie, jaky maiji vliv.
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@ none missing A 1- 4missing €) 5+ missing
J '[ | -
i Lol

AR {SE R

Tabulka 13-3 taveni

Nizke riziko vlivu na mechanické Vysokeé riziko vlivu na mechanické
vlastnosti: chybi 1aZ 4 souvislé skupiny vlastnosti: Chybi 5 nebo vice souvislych
(1se zobrazuije) skupin (5 se zobrazuije)

VzGjemnd kontaminace tiskovych hlav

Ugelem tohoto dokumentu je uvést informace o tom, jak postupovat v pfipadé vzdjemné kontaminace

tiskovych hlav. V tomto dokumentu jsou uvedeny mozné priciny a feSeni vzjemné kontaminace.

Co je to vzajemna kontaminace?

P s

Vzdjemna kontaminace se mize projevit jako svétle Sedé roztavené otfepy nebo drazky, tenké cary nebo
plochy poskozené osou drZzdku (zprava doleva na podkladu).

Postup detekce

Vzdajemnou kontaminaci lze odhalit na vytisténych dilech, na vytisku stavu tiskové hlavy nebo pomoci
automatické detekce.

Na vytiSténych dilech:

e Otrepy nebo drazky.
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e Svétlé skvrny nebo Cary.

e Plochy poSkozené osou drzdku

Co je to vzGjemna kontaminace? 259
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Na vytisku stavu tiskové hlavy

Béhem priblizeni/oddaleni vytisku stavu (v tomto prikladu se vénujeme tiskové hlave 3) Ize vidét, Ze dil,
ktery by mél byt zcela prosty taviciho ¢inidla, obsahuie jeho urcité mnozstvi. Jakmile tuto skuteénost

zjistite, spustte feseni potizi s tiskovou hlavou.

Fusing Agent region: in this area ﬁ\ﬁF = . —

we should see only black lines — "L‘“h,,

coming from the fusing agent. —_— %M

Detailing Agent region: in this
area we should not see anything =
as detailina aaent has no colour.

Automaticka detekce

Béhem zahfivani probihd Opticka kalibrace Heimann, pfi které se vytiskne vzor 11x10 kruh( s Sinidlem
pro povrchovou Gpravu. Na konci kalibrace se spusti skript, ktery pofizuje snimky z kalibrace a vyhledava
horké oblasti. Pokud algoritmus nalezne pds horkych mist, automaticky zobrazi chybu 0085-0008-0099 -

drzdk tiskové kazety s vzdjemnou kontaminaci.
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Po zobrazeni chyby se v systému automaticky spusti diagnostika ,Cistota &inidla pro povrchovou
Upravu” (viz dale), kter@ umoznuije ovérit pfitomnost vzdjemné kontaminace a to, zda se jednd o vnitini

nebo vnéjsi vzGjemnou kontaminaci.

Tato automaticka diagnostika znaci problém Heimann a je tedy tfeba provést veskeré kroky spojené
s produkty Heimann. Na nasleduijicim obrdzku je vidét snimek Heimann béhem kalibrace znecisténého
pera:

Cross-contaminated pen

MozZné priciny a feSeni
Mozné priciny a feSeni kiizové kontaminace tiskové hlavy.

e Mozna pfigina: Cinidlo pro povrchovou Gpravu je znegisténé v diisledku silného dilu s okraii
zarovnanymi s defektem.

Resent: Znovu umistéte dil naklonény v podkladu, tedy nezarovnany s Zadnou ze dvou os podkladu

e Mozna pfigina: Cinidlo pro povrchovou Gpravu je znegisténé kvili vysokému poétu vrstev pouZitych
pro tisk na stejny okraj nebo okraje jednoho nebo nékolika dild. Okraje jsou zarovnény s vadami.

Zkontroluijte svisle umisténé dily, u nichz se nékolik hran dlouho zarovnava.

Modre zakrouzkované dily jsou umistény svisle a jsou relativné vysoké, jak je zndzornéno na druhém
obrdazku. Z toho divodu se pouzivaiji stejné trysky taviciho Ginidla pro vyrazny pocet vrstev s velmi
malym mnozstvim €inidla pro povrchovou Gpravu v sousedicich vrstvach. Druhy je znecistény.
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Reseni: Odsuiite dily od sebe, aby nebyly pfesné zarovndny jejich okraije.
e Problém: Cinidlo pro povrchovou Gpravu md v dané oblasti skupinu ucpanych trysek.

Zkontrolujte méridlo stavu tiskové hlavy umisténé na prednim panelu. Pokud méfidlo stavu zobrazuje
LPrinthead is performing as expected” (Tiskova hlava funguije dle ocekavani), zahaijte uzivatelsky
postup pro obnoveni a znovu zkontrolujte méridlo stavu.

Reseni: Pokud méfidlo stavu tiskové hlavy ukazuije ,Printhead is underperforming. Part quality will
be affected” (Tiskova hlava je nedostatecné vykonna. Kvalita dilu bude ovlivnéna.), vyménte danou
tiskovou hlavu.

e Ochranné uzaveéry tiskové hlavy jsou Spatné nasazené. U jedné z tiskovych hlav se dotykaiji desky
trysky
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Reseni:

Na pravé strané tiskarny zkontroluite, Ze jsou gumové krytky na tiskové hlaveé: ty by mély byt dobre
oCisténé a zarovnané podle pozice na podpérach.

Mex s

Mozna prigina: Cinidlo pro povrchovou Gpravu je znedist&né vzhledem k internimu problému tiskové
hlavy.

Spustte diagnostiku ,Cistota Ginidla pro povrchovou Gpravu®: Settings (Nastaveni) — Part Quality
troubleshooting (Reseni problému s kvalitou dilu) — Other diagnostics (Dalsi diagnostika) —
Detailing Agent cleanliness (Cistota &inidla pro povrchovou Gpravu). Tiskdrna na materidl role
stérace vytiskne nasleduijici vzor:
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Printhead 1

Printhead 2 ——

Printhead 3

Reseni: Kdy? je &inidlo pro povrchovou Gpravu Gisté, objevi se ve vzoru pouze &erné &ary. Znedisténé
¢inidlo pro povrchovou Gpravu se projevuje ve formé tecek nebo Sedych ¢ar rovnobéznych s levou
stranou éernych &ar.

Clean detailing agent Dirty detailing agent: replace the affected printhead(s)

Cisté ginidlo pro povrchovou Gpravu (obréazek vievo) znadi, Ze vzajiemnd kontaminace byla vnéjsi
a znecisténé cinidlo bylo vypusténo z tiskové hlavy. NevyZaduje vymeénu pera.

VSechna pritomné znacéeni (zobrazena uprostred a vpravo) jsou pfiznaky vnitfni vzGjemné
kontaminace a vyZaduji vyménu pera.

Pokud zjistite, Ze gumové krytky pera jsou nespravné sefizené, doporucujeme provést dalsi proces
¢iSténi ¢inidla pro povrchovou Gpravu.
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Nespravné oc€istény gumovy uzavér v kombinaci s dlouhou dobou nec€innosti tiskové hlavy (v Fadu
dnt) maze znedistit urgity objem &inidla dostatecné velky k tomu, aby jeden proces ¢isténi na
kompletni vycCisténi pera nestacil.

Pokud po druhém ¢isténi znaceni zcela zmizi nebo vyblednou, vzdjemna kontaminace byla vnéjsi

a znecisténé ¢inidlo bylo vypusténo nebo se vypousti. V takovém pripadé spustte dalsi isténi,
dokud neprestane byt ¢inidlo pro povrchovou Gpravu viditelné a tedy bude opét Gisté. Neni nutna
vymeéna pera.

Obnoveni (€isténi) tiskovych hlav

Tiskdrna se miiZze pokusit obnovit pouziti nefunkéni tiskové hlavy tak, Ze ji vydisti.

Na pfednim panelu klepnéte na ikonu Settings (Nastaveni) @ a poté na moznosti Part quality

troubleshooting (Reseni potiZi s kvalitou dilu) > Printhead recovery 1(Obnoveni tiskové hlavy 1). Pokud
neni prvni obnoveni zcela Gspésné, miZete zkusit moznost Printhead recovery 2 (Obnova tiskové
hlavy 2).

Co délat, kdyz tiskové hlavy vykazuii tyto vady

1. Zkuste obnovit dotyCné tiskové hlavy.

Viz Obnoveni (CiSténi) tiskovych hlav na str. 265. Zaénéte operaci obnoveni 1 a poté znovu vytisknéte

vykresleni stavu tiskovych hlav a zkontrolujte G¢inek. Pokud stdle vidite vadné trysky, vyzkousSeijte
operaci obnoveni 2.

2. Znovuusporddeijte dily.

Pokud je to mozZné, jedna se nékdy o velmi snadny proces. Staci jen posunout dily dalsi Glohy do
poloh na tiskovém podkladu, které nebudou vadnymi tryskami ovlivnény.

Priklad je znGzornén nize. Zluté &ary predstavuii oblasti s moznymi vadami, dervené &ary
predstavuii oblasti s pravdépodobnymi vadami, modré elipsy uzaviraiji dily ovlivnéné vadnymi
tryskami. Vlevo je fada dill ovlivnéna Zlutymi a ¢ervenymi ¢arami. Vpravo byly dily uspofadény

jinak, aby Zluta ¢ara ovlivhovala jen jeden dil.

Tabulka 13-4 Co délat, kdyz tiskové hlavy vykazuii tyto vady

Obnoveni (Cisténi) tiskovych hlav
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Pro referencni Gcely je umisténi kazdé tiskové hlavy a sestavy s ohledem na podklad zobrazeno
nize.

Diel

Die 2

Printhead 1 Die3

| peeuuLd

Die 4

Die 5

Die'l

Die 2

Printhead 2 Die 3

Die 4

el
S
H
2
o

Die 5

Diel

Die 2

€ peayjuug

Printhead 3 Die 3

Die 4

Die 5

3.  Vymeénte dotycné tiskové hlavy.

Pokud nema obnoveni tiskové hlavy dostatecny Gcinek, miZete vyménit vadnou tiskovou hlavu za
novou.

Zkontrolujte proudéni vzduchu

Pro zqjisténi optimalniho vykonu tiskarny musi byt teplota okolniho prostredi udrzovana v ramci
uréeného rozsahu (viz prirucka pro pripravu pracovisté) a proudéni vzduchu do tiskarny a z tiskarny
nesmi byt blokovan.

e Ujistéte se, ze privod tiskové zony (za tiskarnou) neni blokovan zaddnou prekazkou.

e Ujistéte se, ze ventilatory umisténé v horni ¢asti tiskarny nejsou blokovany zédnou prekazkou.

Kalibrace tavici lampy

266

Tato East vysvétluje kroky potfebné k UspéSnému provedeni kalibrace tavici lampy v zavislosti na
dostupnych materidlech a tom, jak mohou vysledky kalibrace tavici lampy ovlivnit kvalitu dilu.

Tato prirucka obsahuje pokyny k provedeni kalibrace tavici lampy s rdznymi dostupnymi zplsoby

(pomoci materidlu nebo kalibraéniho zdsobniku) a vysvétleni faktord méfitka, které byly dosazeny béhem
kalibrace tavici lampy a jak maii vliv na kvalitu dild.

Ugelem kalibrace tavici lampy je zkontrolovat, zda lampy pracuiji v rdmci specifikaci. To umoZiiuje pouZit

faktory méritka aplikované v kazdém modulu tavici lampy v zavislosti na stavu.

Kalibraci tavici lampy je tfeba provést za téchto okolnosti:
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e Povymeéneé tavici lampy.

e Kdyz se na prednim panelu zobrazi vyzva

Kalibrace tavici lampy s materidlem PA12 nebo PA11

Tiskarna a jeji materidl musi byt pred kalibraci tavici lampy priveden na okolni teplotu.

Po dokonéeni Glohy je nutno umoznit alespon 1 hodinu chlazeni s otevienym hornim krytem nebo 2
hodiny chlazeni se zavienym hornim krytem. Pokud spustite kalibraci, kdyZ nebyla tiskdrna dostatecné
ochlazend, predni panel vas varuje

Zkontroluijte, zda jsou splnény nasledujici podminky:

e Pro kalibraci tavici lampy pouzijte 100 % Cerstvého materidlu. Pokud je to mozné, pouzijte PA12, je-li k
dispozici.

e \/yjméte soupravu pro odsavani vzduchu po dobu kalibrace tavici lampy.

o Cisténi skel tavici lampy, jak je popséno v uZivatelské prirucce

Chcete-li kalibraci spustit, na prednim panelu klepnéte na poloZzku {6, poté na polozku Systémové
ndstroje > kalibrace > kalibraci tavicich lamp.

Na pfednim panelu se zobrazi relativni vinkost odhadovana tiskarnou, kterou byste méli obvykle pfijmout.
V nasleduijicich pripadech ji mizete upravit:

e Pokud mate zkalibrovany snima¢ vihkosti (lepSi nez snimac¢ vestavény v tiskarné).

e Snimac vestavény v tiskdrné nemize poskytovat odeéty mimo rozsah 10 %-90 %. Pokud je odecet
10 % nebo 90 %, mlZe byt chybny. Kromé toho, pokud je relativni vihkost skutecné mimo rozsah 10
%-90 %, je tiskdrna pouzita mimo své uréené provozni podminky.

e Je-lirelativni vihkost 60 %, je oprava vihkosti nastavena na nulu. Proto pokud nechcete vihkost
opravovat, mizete zadat hodnotu 60 %.

Postupuite podle pokynt na pfednim panelu. Dokonéeni procesu trva 20-30 minut.

Kalibrace vrati faktory méritka pro levé a pravé zZarovky, které by mély byt v rozsahu 0,9-11. Zobrazi se
také stav kalibrace tavici lampy. Jednotlivé stavy budou vysvétleny v nasleduijicich ¢astech.

Kalibrace tavici lampy s kalibracnim zasobnikem

PouZziti kalibraéniho z@sobniku se doporucuje pouze v pfipadé, Ze na pracovisti zakaznika neni k dispozici
Zadny materidl PA 12 nebo PA 11.

Pokud je to mozné, vzdy doporucujeme, aby se kalibrace tavici lampy provadély s erstvym materidlem
PA 12 nebo PA 11, protoze zvysSuije presnost kalibrace. Pokud ma zakaznik k dispozici pouze PA 12 GB nebo
Estane® 3D TPU M95A, Ize pouzit kalibracni zGsobnik.

Za prvé, kalibracni zasobnik je tfeba pred pouzitim jako standardni zptsob kalibrace tavici lampy
synchronizovat s kazdou tiskarnou. Tato synchronizace zahrnuije ziskani hodnoty korekce, kterd bude
platna pouze pro konkrétni tiskarnu. To znamend, Ze kalibraéni zasobnik bude mit vice korekénich hodnot,
jeden pro kazdou tiskdrnu. Je vSak mozné, Ze pro stejnou pfihrddku mohou mit rizné tiskarny stejnou
hodnotu korekce.

Hodnota korekce se automaticky ziska z tiskarny. Lze jej vSak ziskat pouze v pripadé, Ze je v tiskarné
pouzita platna kalibrace. Aby bylo dosaZzeno hodnoty korekce, méla by mit tiskarna Gspésnou kalibraci
tavici lampy.

Kalibrace tavici lampy s materidglem PA12 nebo PAT11 267



Pokud chcete ziskat hodnotu korekce, postupuijte podle nasleduiicich kroku:
1. Nainstalujte nejnovéjsi verzi formwaru.

2. Vlozte zasobnik na ploSinu vyrobni jednotky, jak je zndzornéno v flyeru servisni sady kalibraéniho
zasobniku.

3. Vlozte vyrobnijednotku.

4. Na prednim panelu klepnéte na moznost {&:Maintenance > Calibrate fusing lamps (Kalibrovat tavici
lampy) s kalibra¢nim zdsobnikem > Adjust calibration tray offset (Upravit odsazeni kalibraéniho
zasobniku).

5. Ridte se pokyny na pfednim panelu.

6. Po dokonéeni procesu se na prednim panelu zobrazi nasleduijici obrazovka. Poznameneite si
vysledek korekce kalibraéniho zdsobniku. Tato hodnota bude platné pouze pro tuto prinradku v této
konkrétni tiskarné:

P

ADJUST CALIBRATION TRAY OFFSET

Calibration tray adjustment - step 2 success

Calibration-tray correction result: 16.000

Take note of this board correction result for this specific printer and board
Tap OK to continue

CANCEL

Tuto hodnotu korekce je tfeba pouZzit pfi kalibraci tavicich lamp s zasobnikem. UZivatel bude
prostfednictvim predniho panelu vyzvan, aby pred provedenim kalibrace zadali hodnotu.

Chcete-li kalibrovat tavici lampy se zdsobnikem, na prednim panelu postupuite podle této cesty: Udrzba
>Kalibruijte tavici lampy s kalibracnim zGsobnikem > kalibrujte tavici lampy s kalibra&nim zGsobnikem.

Podle pokyn{ na pfednim panelu provedte kalibraci.

Kalibrace vrati faktory méritka pro levé a pravé zarovky, které by mély byt v rozsahu 0,9-11. Také se
zobrazi stav kalibrace tavici lampy.

Faktory méritka tavici lampy

Po kalibraci tavici lampy s materidlem PA 12 nebo PA 11 nebo kalibraénim zdsobnikem se na prednim

panelu zobrazi stav kalibrace a faktory méfitka levé i praveé tavici lampy.

268 Kapitola 13 Optimalizace kvality tisku



Hodnoty faktoru méritka urcuii stav kalibrace a poskytuii dulezité informace k pochopeni toho, jak byl
kvalita dilt pfed kalibraci ovlivnéna, a takeé to, jak mdze byt u budoucich Gloh zménéna.

Stav kalibrace tavici lampy

Kalibrace tavici lampy vrati platny, varovani, neplatny nebo chybovy stav.

e \alid (Platnd): Kalibrace byla provedena spravné a faktory méfitka patii do normdliniho operacéniho
rozsahu hodnot.

e  Warning (Varovani): MlZete tisknout, ale existuje nebezpeci nedostateéného napdijeni, pokud
pouzijete profil rychlého tisku.

e Invalid (Neplatnd): Tisknout nelze, protoze neni k dispozici dostatecné napdjeni tisknout vyvazenym
profilem tisku.

e Chyba: Kalibraci se nezdafilo dokon¢it, k dispozici nejsou zadné vysledky.

— Pokud selze béhem procesu vrstveni, je problém se systémem vrstveni. Zopakuijte nebo zkuste s
jinou vyrobni jednotkou, abyste to potvrdili.

— Pokud selze pri zpracovavani dat, obvykle se jednd o problém pfi zpracovavani internich
informaci a po restartovani tiskarny se obvykle ztrati.

Princip faktort méfitka

Faktory méritka automaticky zméni mnozstvi energie, které budou béhem tisku platit tavici lampy, aby
zohlednéte faktory, jako jsou vliastnosti tavici lampy, sklo tavici lampy, opotfebeni moduld tavici lampy
atd.

Nominaini faktor méfitka (hodnota 1) znamend, Ze se na energii tavici lampy nebudou provadét zadné
Upravy. Méfitko tavici lampy niZSi nez 1 znamend, Ze bude pouZzito mnozstvi energie, zatimco faktor

méritka nad 1 vede ke sniZzeni mnoZstvi energie pouzitého tavicimi lampami.

Faktory méfitka tavici lampy funguiji podobné jako Gprava energie tavici lampy, ale jenom z divodu
drobnych zmén v tavicich lampdéch. Z tohoto dlvodu je tfeba kalibraci tavici lampy provadét
pravidelné nebo po vyméneé tavici lampy, aby bylo mozné opravit vliv jakékoli zmény hardwaru nebo
opotrebovaného prvku.

Porozuméni je dllezité, protoze maze mit vliv na kvalitu dild. Za pfedpokladu, Ze byla tiskdrna naladéna
podle pokyn0, pokud se po kalibraci tavici lampy vyskytnou potize s kvalitou dild, mdze byt pficinou
nespravnd kalibrace tavici lampy, obzvlasté v pripadé, ze se faktory méritka znacéné lisi od predchozich
hodnot. V takovém pripadé zkontrolujte vSechny kroky uvedené vySe a zopakuite kalibraci tavici lampy.

Na druhé strané, pokud predpokladame, Ze kalibrace tavici lampy je spravna, mohou velké rozdily v
faktorech méfitka ve srovndni s predchozi hodnotou, kterou nelze zohleddvat zmé&nami hardwaru, mdze
znamenat, Ze energie tavici lampy pouzitd v predchozi vyrobé nebyla vhodnym mnozstvim. Kvalita dilu v

predchozich tGlohdch mohla byt prozrazenad kvali nespravnym faktordim méfitka.

Ruéni vybér faktortli méfitka

Faktory méritka Ize také upravit ruéné. Tuto moznost Ize pouZit v pfipadé nespravné ¢i podezrelé
kalibrace tavici lampy nebo pokud se objevi problémy s kvalitou dil(l zplsobené zmé&nami faktord
meéritka, a vratit se na predchozi hodnoty.

Chcete-li nastavit faktory méfitka ruéné, klepnéte na polozku {6, poté na Systémové ndstroje >
Kalibrovat tavici lampy s nominélnimi hodnotami.

Stav kalibrace tavici lampy 269



Poté vyberte pozadovany faktor méfitka ze tfi moznosti Low (Nizka) (0,92), Medium (0,95) nebo High

(Vysoka) (0,98). Méjte na paméti, ze hodnota Low (Nizkd) odpovidd mensSimu faktoru méritka, ktery zajisti

vySSi mnozstvi energie, zatimco hodnota High (Vysoka) odpovida vétSimu faktoru méritka, coz vede k
mensi spotfebé energie tavicich lamp. Stejny faktor méfitka se pouzije na obé moduly ( pravou i levou),

bez ohledu na to, jak skute¢na efektivita kazdého z nich je.
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Informace o objednavani

Tato kapitola obsahuije vycet dostupného spotfebniho materidlu a prislusenstvi a prislusnd objednaci

Gisla dild v dobé vzniku tohoto dokumentu.

Informace o dostupnosti konkrétnich poloZek seznamu ve vasi oblasti a pro vas model ziskate
u zastupce oddéleni podpory.

Tabulka 1441 Cislo dilu

Cislodilu Ndzev

MOP45A Vyrobnijednotka HP Jet Fusion 3D

FOKO8A Tiskova hlava HP 3D600

V1Q77A Tiskova hlava HP 3D710 Printhead (pouze u modelu 4210)
V1Q60A Tavici ¢inidlo HP 3D600, 3 litry

V1Q63A Tavici &inidlo HP 3D700 o objemu 5 litrt

V1Q78A Tavici Ginidlo HP 3D710, 5 litr(i (pouze pro model 4210)
V1Q61A Cinidlo pro povrchovou tpravu HP 3D600, 3 litry

V1Q64A Cinidlo pro povrchovou Gpravu HP 3D700 o objemu 5 litrG
V1Q79A Cinidlo pro povrchovou dpravu HP 3D710, 5 litr(i (pouze pro model 4210)
V1Q66A Role k ¢isténi tiskovych hlav HP 3D600

V1IR20A HP 3DHR PA121400L /600 kg

VIR23A HP3DHRPA12GB1400L /700 kg

Informace o objednavani

2n



15 ReSeni potizi

Podrobné informace o tomto tématu naleznete v nasledujicich ¢astech.

Zadani nabidky diagnostiky (servisni spoustéci rezim)

V této nabidce Ize ziskat pfistup k diléim nabidkdm tykaijicim se diagnostickych testl a ndstrojd,
servisnich ndstrojd pro diagnostiku a Gdrzbu.

Diagnostické testy a nastroje

Testy a nastroje vztahuiici se k provozu E-boxu, rozvadéce, horniho ohrevu, tavného systému, ADS,
SVS, HDD, chlazeni, uzivatelského rozhrani, voziku, systému snimaci osy, systému jednotky pro opétovné
nandaseni, elektroniky vyrobni jednotky, spravy materidlu a ohfevu vyrobni jednotky.

Zadani nabidky diagnostiky (servisni spoustéci rezim)
Nasleduijici kroky predstavuiji kompletni postup pro toto téma. Pfed zahdjenim si prectéte vSechny kroky.

1. Zkontroluijte, zda je tiskarna vypnutd pomoci tlacitka Power (napéjeni) na strané predniho panelu a
nikoli pomoci spina¢e napdjeni na zadni strané tiskarny.

2.  Stisknutim a uvolnénim tlac¢itka napdjeni zapnéte tiskarnu.

3.  Béhem spousteéni tiskarny se podivejte na obrazovku a pockeijte, dokud se ikona [@®] nezobrazi.
Pokud se ikona nezobrazi dfive, nez se zobrazi vyzva K inicializaci, restartujte tiskarnu a zkuste to
ZNOoVU.

4.  Stisknéte a podrzte ikonu [®) kterd poté zacne blikat. Poté se zobrazi ndsleduiici obrazovka:
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B.  Stisknéte a uvolnéte tfi ikony (jednu za druhou) v tomto poradi:

a. B
b. =
c

iy DULEZITE: Nestisknéte ikony soucasné. Stisknéte jednotlivé ikony a pred stisknutim dalsi ikony ji
uvolnéte.

6. Sest ikon na strandch predniho panelu &tyrikrdt zabliké. Pokud k tomu nedojde, znamena to, Ze
vstupni sekvence se nezdarila, a bude tfeba ji restartovat a zkusit znovu.

7.  Pockeite, dokud tiskarna nedokonc¢i sekvenci inicializace a zobrazi nabidku diagnostiky.

8. Vnabidce diagnostiky se posuiite nahoru nebo dolll pfejetim prstem nahoru i dold na pfednim
panelu a stisknutim moznosti je vyberte.

B POZNAMKA: Diagnostické testy a ndstroje pracuii ve specidlnim rezimu, ktery nevyzaduie Gplnou
inicializaci tiskarny. Proto vZdy, kdyZ jste dokongili test, je tfeba tiskarnu vypnout a znovu zapnout
pred pokusem o tisk nebo pred spusténim jiného testu.

E4 POZNAMKA: V nékterych pfipadech nemusi predni panel na rychly stisknuti ikony reagovat. Pokud
stisknete ikonu, bude nejlepsi ji zamérné stisknout pfiblizné po jednu sekundu.

B POZNAMKA: Pokud tiskdrna prestane hang up during a test, prejdéte ke kroku 1vySe a znovu od
zacatku.

Vzhled diagnostické nabidky

Nasleduijici ¢ast obsahuje podrobné informace o tomto tématu.
Diagnostics menu

Diagnostics

0001 E-box >
0010 Power Box >
0016 Top Heating >
0020 Fusing System 5
0022 ADS >

0030 Service Station b

Vzhled diagnostické nabidky 273



16 Systémové chyby

Uvod

Systém muze prilezitostné zobrazit systémovou chybu sestavaiici z iselného kodu o 12 Gislicich
a doporucené akce, kterou byste méli provést.

Ve vét3iné pripadd budete vyzvani k restartovani zafizeni. Pokud se spusti tiskdrna nebo procesni
stanice, mlZete diagnostikovat problém Iépe a je mozZné jej opravit automaticky. Pokud problém
pretrvava i po restartovani, kontaktujte zastupce oddéleni podpory a budte pripraveni uvést ciselny
kéd chyboveé zpravy.

NiZe jsou uvedeny pokyny pro nékteré konkrétni zpravy. V ostatnich pripadech postupujte podle pokyn
uvedenych ve zprave.

V kazdém chybovém kédu jsou tiskové hlavy oCislovany, jak je uvedeno nize:

1. Zadni tiskova hlava
2. Strednitiskovd hlava

3. Predni tiskova hlava

0085-0008-0X94 vozik - tiskova hlava - extrémné vysoka
teplota

274

(0085-0008-0194, 0085-0008-0294, 0085-0008-0394)

Kde X znamena cislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracéuite podle ndsledujicich pokyn.

2. Vycistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakt( tiskové hlavy na str. 145.

3. Pokud problém pretrvava, vyménte tiskovou hlavu za jinou a zkontrolujte, zda se problém nepresune
do nového mista origindlini tiskové hlavy. Pokud ano, vyménte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

Kapitola 16 Systémové chyby



4,  Vyhledeijte v softwaru ¢asti Glohy, které jsou pfili§ husté a zkuste zménit pozici. Pokud dochézi
k odfenym nebo zahloubenym vrchnim Eastem, zaénéte s malymi oblastmi taveni a také dokoncete
s malymi oblastmi pro tisk/taveni. Toho Ize snadno dosé@hnout otocenim dilu v uréitém ahlu:
Spolecnost HP doporucuije otocit dilem o vice nez 20 stupiil, aby se minimalizoval skokovy narUst.

0085-0008-0X86 vozik - tiskova hlava - prilis vysoka teplota
(0085-0008-0186, 0085-0008-0286, 0085-0008-0386)

Kde X znamena Gislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazZi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskoveé hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracéuite podle ndsledujicich pokynd.

2. Vyhledeite v softwaru ¢asti Glohy, které jsou pfili§ husté a zkuste zménit pozici.

0085-0008-0X95 vozik - tiskova hlava - extrémné nizka teplota
(0085-0008-0195, 0085-0008-0295, 0085-0008-0395)
Kde X znamena Gislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazZi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracéuite podle ndasledujicich pokynd.

2. Vysistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakt( tiskové hlavy na str. 145.

3. Pokud problém pretrvava, vymeénte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepfesune

do nového mista origindlini tiskové hlavy. Pokud ano, vymeénte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0008-0X87 vozik - tiskova hlava - priliS nizka teplota
(0085-0008-0187, 0085-0008-0287, 0085-0008-0387)
Kde X znamena cislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracuijte podle nasleduiicich pokyndl.

2. Vygistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakt( tiskové hlavy na str. 145.

3. Pokud problém pretrvava, vyménte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepfesune
do nového mista origindini tiskové hlavy. Pokud ano, vyménte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0008-0X82 vozik - tiskova hlava - data neodpovidaiji
(0085-0008-0182, 0085-0008-0282, 0085-0008-0382)

Kde X znamena Gislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazZi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskoveé hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracéuijte podle ndasledujicich pokynd.
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VyGistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakti tiskové hlavy na str. 145.

Pokud problém pretrvéva, vyménte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepresune

do nového mista origindlini tiskové hlavy. Pokud ano, vymeénte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0008-0X98 vozik - tiskova hlava - chyba prenosu

(0085-0008-0198, 0085-0008-0298, 0085-0008-0398)

Kde X znamena cislo tiskové hlavy.

1

Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracuijte podle nasleduiicich pokyndl.

Vygistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakti tiskové hlavy na str. 145.

Pokud problém pretrvava, vymeénte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepresune
do nového mista origindini tiskové hlavy. Pokud ano, vyménte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0008-0X96 vozik - tiskova hlava - porucha kalibrace

energie

(0085-0008-0196, 0085-0008-0296, 0085-0008-0396)

Kde X znamena ¢islo tiskové hlavy.

1

Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazi méné nez 255 g, vyménte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracéuite podle ndsledujicich pokynd.

VyGistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakti tiskové hlavy na str. 145.

Pokud problém pretrvéva, vyménte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepresune

do nového mista origindlini tiskové hlavy. Pokud ano, vymeénte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0008-0X93 vozik - tiskova hlava - porucha kontinuity

(0085-0008-0193, 0085-0008-0293, 0085-0008-0393)

276

Kde X znamena cislo tiskové hlavy.

1

Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracuite podle nasleduiicich pokyndl.

Vygistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakti tiskové hlavy na str. 145.

Pokud problém pretrvava, vymeénte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepresune
do nového mista origindini tiskové hlavy. Pokud ano, vyménte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.
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0085-0008-0X85 vozik - tiskova hlava - porucha logiky
(0085-0008-0185, 0085-0008-0285, 0085-0008-0385)

Kde X znamena Gislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazZi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracéuite podle ndsledujicich pokynd.

2. Vycistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontaktl tiskové hlavy na str. 145.

3. Pokud problém pretrvava, vymeénte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepresune
do nového mista origindlini tiskové hlavy. Pokud ano, vyménte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0008-0X10 vozik - tiskova hlava - napéti mimo rozsah
(0085-0008-0110, 0085-0008-0210, 0085-0008-0310)

Kde X znamena ¢Cislo tiskové hlavy.

1. Vyjméte tiskovou hlavu a zvazte ji. Pokud vazi méné nez 255 g, vymeénte ji: viz Tiskové hlavy na str.
43. Pokud je hmotnost spravnd, pokracuite podle nasleduiicich pokyndl.

2. Vygistéte kontakty tiskové hlavy: viz Cisténi kontakt( tiskové hlavy na str. 145.

3. Pokud problém pretrvava, vymeénte tiskovou hlavu za jinou a zkontroluijte, zda se problém nepfesune
do nového mista origindini tiskové hlavy. Pokud ano, vyménte tuto tiskovou hlavu: viz Tiskové hlavy
na str. 43.

0085-0013-0X01 vozik - primer - porucha

Kde je X:

1. Primer na tiskové hlavé 1

2. Primer na tiskové hlavé 2

3. Primer na tiskové hlavé 3

Primer je nespravné pripojen nebo je jeho kabel poSkozeny. Odpoijte kabel primeru a znovu jej pripoijte.

Podiveijte se na ¢ast Vyména primeru na str. 164, kde v kroku 1 najdete pokyny k odpojeni kabelu primeru
a v kroku 4 pokyny k jeho opé&tovnému pripojeni.

Pokud problém pretrvava i po zajiSténi pripojeni, je také mozné, Ze je primer poskozeny. V takovém
pripadé vyménte prislusny primer. Viz VYmeéna primeru na str. 164.

0085-0013-0X33 vozik - primer - proud je priliS vysoky
Kde je X:
1. Primer na tiskové hlavé 1
2. Primer natiskové hlavé 2

3. Primer na tiskové hlavé 3
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Primer je poSkozeny. Vyménte prislusny primer. Viz VYména primeru na str. 164.

0085-0013-0X41 vozik - primer - Unik

278

Kde je X:

1. Primer na tiskové hlavé 1
2. Primer na tiskové hlavé 2
3. Primer na tiskové hlavé 3

Ve vzduchovém obvodu primeru doslo k Gniku. Nejpravdépodobnéjsi pricinou nespravné vlozeni portu
primeru pfi zajisténi tiskové hlavy. Zajistéte odpovidajici tiskovou hlavu.

Porty primeru jsou dva malé vzduchové porty pod zépadkou, které musi zapadnout do dvou hornich
otvor( v tiskové hlavé.

Informace naleznete v ¢asti Tiskové hlavy na str. 43, kroky 5 a 6 pro uvolnéni a zvednuti zapadky, kroky 12
a 13 pro ujisténi se o spravném vloZeni portl primeru a kroku 14 k jeho zavieni.

DULEZITE: Zvednéte zapadku a zavrete ji. Nevyndaveijte tiskovou hlavu.

Pokud problém pretrvéva i po opakovaném zajiSténi tiskové hlavy, je také mozné, Ze jsou poSkozené
porty primeru nebo je Gnik v samotném okruhu primeru V takovém pripadé vyménte prislusny primer. Viz
Vyména primeru na str. 164.
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17 Potrebujete-li pomoc

Zadost o podporu

Podporu poskytuje zadstupce podpory: obvykle ze spolecnosti, u které jste tiskarnu zakoupili. Pokud toto
neni vas pripad, kontaktujte podporu spoleénosti HP na webu:

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4200/supportnebo

e http://www.hp.com/go/jetfusion3D4210/supportnebo

e http://www.hp.com/go/jetfusion3Dprocessingstation/support

Nez se obratite na zastupce oddéleni podpory, pfipravte se na hovor nasledovné:
e Projdéte si doporuceni pro odstranéni potiZi v této prirucce.
e Je-li to relevantni, projdéte si dokumentaci k softwaru.
e Zkontrolujte, zda mate pripraveny nasleduijici informace:
— Produktové a sériové Gislo tiskarny, kterou pouzivate.

— Poznameneite si kdd chyby, je-li zobrazen na prednim panelu tiskarny. Viz Systémoveé chyby na
str. 274.

— Nazev a ¢islo verze softwaru.

—  Mate-li problém s kvalitou tisku, nGzev a produktové &islo papiru a ndzev a plivod prednastaveni
papiru, ktery jste pouzili k tisku.

Program oprav uzivatelem Customer Self-Repair

Program uzivatelskych oprav Customer Self-Repair spolecnosti HP nabizi zakaznikdim nejrychlejsi
opravy v ramci zaruky nebo smlouvy. UmozZnuje spolecnosti HP posilat ndhradni dily pfimo vém
(koncovym uzivateldim), abyste je mohli vyménit. V rdmci tohoto programu mdzZete provadét vyménu
dild zcela sami.

PohodInd a snadnd obsluha

e Zdastupce oddéleni podpory urci problém a zhodnoti, zda je pro vyreseni zavady hardwarové
soucasti pozadovan nahradni dil.

Dalsiinformace o programu CSR naleznete na adrese http://www.hp.com/go/selfrepair/.

Servisni informace

Centrum Command Center mize na vyzadani vytisknout seznam mnoha aspektd aktudlnino stavu
tiskarny, z nichZ nékteré mohou byt uzite€né pro servisniho technika pfi feSeni potiZi.
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18 Usnadnéni prace

Predni panel
V pripadé potfeby mlzete zménit jas displeje na pfednim panelu a hlasitost reproduktoru.

Zména moznosti systému na str. 25
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