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Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

Upozornéni o autorskych pravech

Tento manual a jeho obsah slouzi vyhradné jako navod pro uzivatele k obsluze a pouzivani tohoto
produktu. Prava dusSevniho vlastnictvi jsou vlastnictvim spole€nosti Shenzhen Tuozhu Technology Co.,
Ltd. (dale jen ,Bambu Lab"). Bez pisemného souhlasu spole¢nosti Bambu Lab nesmi byt Zzadna Cast
tohoto manualu reprodukovana, distribuovana, upravovana ani poskytovana tretim stranam v jakékoli
formé.

Popis rozsahu prirucky

Tento manual se zaméfuje predevsim na 3D tiskarny a H2C. Nékteré prislusenstvi nebo funkce
zminéné v urditych kapitolach jsou volitelné nebo se jedna o polozky pro upgrade a nemusi byt
soucasti baleni vaseho produktu. Vyberte si prosim obsah pro vyuku a obsluhu podle modelu a
konfigurace vaseho produktu.

Verze a aktualizace

Po aktualizaci firmwaru se na dotykovém displeji tiskarny zobrazi informace tykajici se novych funkci.
Muzete kliknout na odkaz nize nebo navstivit stranku Bambu Lab Wiki a poté vybrat Série H2 > H2C >
Funkce tiskarny > Historie verzi firmwaru H2C, kde si muzete prohlédnout podrobné informace. V
pfipadé rozporu mezi timto manualem a historii verzi firmwaru ma pfednost historie verzi firmwaru.

wiki.bambulab.com/h2c/manual/h2c-firmware-release-history

Obrazky a parametry

Obrazky uvedené v tomto manualu slouzi pouze pro ilustraéni ucely. Skuteéné zobrazeni a funkce

se mohou liSit v zavislosti na verzi softwaru nebo firmwaru.
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Dékujeme, ze jste si vybrali 3D tiskarnu Bambu Lab H2C!

Tento manual vam poskytuje komplexni informace o pouzivani funkci 3D tisku, v€etné nastaveni
zafizeni, obsluhy a bézné udrzby. Abyste zajistili bezpecné, spravné a efektivni pouzivani tohoto

produktu, pedlivé si pfed pouzitim prectéte tento manual a pIné mu porozuméite.
Privodce pouzivanim

M Pro rychlou navigaci pouzijte obsah.

Q Vyhledavejte klicova slova v tomto PDF.

[l Navitivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/h2), kde mlzete vyhledavat kliCova slova a ziskat
pristup k podrobnym postupim a videim.

Rychly privodce
Prectéte si pokyny v Casti PrecCtéte si pfed pouzitim.

Vytisknéte svUj prvni vytisk.

1
2
3. Ziskejte zdroje 3D model.
4. Upravte parametry fezani.
5

Zkontrolujte problémy s kvalitou tisku a jejich feSeni, stejné jako dalSi bézné problémy a opravy.
DalsSi zdroje

* Rozbaleni a instalace: Prohlédnéte si prlvodce rozbalenim (wiki.bambulab.com/general/unbox-

ing-guide), kde najdete pokyny k rozbaleni a nastaveni tiskarny.

* PrizpGsobené kurzy: Navstivte Bambu Lab Academy (bambulab.com/support/academy), kde najdete
systematické kurzy o tiskarné a softwaru.

Prizkum zpétné vazby

Mate-li jakékoli dotazy nebo navrhy tykajici se této uzivatelské pfirucky, kliknéte na nasledujici odkaz
nebo naskenujte QR kdéd a poskytnéte nam zpétnou vazbu.

bambulab.com/support/documentation/feedback
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Privodce symboly

@ prozn
AMKA

Doplnaujici vysvétleni k hlavnimu obsahu.

O Tiey

Navrhy na optimalizaci provozu, zvySeni efektivity nebo zlepSeni pfenositelnosti, které vam

pomohou tiskarnu vyuzivat efektivnéiji.

UPOZORN
ENi
Ukony, které mohou ovlivnit kvalitu tisku nebo vykon zafizeni. Postupuijte opatrné&, abyste pfedesli

moznym problémum.

A\ D6NGEP

Existuji potencialni rizika. Ignorovani tohoto upozornéni miize zplsobit poskozeni zafizeni nebo zranéni

osob. Vzdy dodrzujte pfislusné pokyny.

Technicka podpora

Pokud pfi pouzivani narazite na problémy, doporuc¢ujeme nejprve nahlédnout do této pfirucky. Muzete
také navstivit Bambu Lab Wiki a vyhledat podrobna feseni problémd pomoci kliCovych slov, nebo se

obratit na Bambu Al (support.bambulab.com) s zadosti o tipy k udrzbé, diagnostické metody a FeSeni.

Pokud vas problém neni zde uveden nebo jej kroky pro feseni problémul nevyresSi, odeSlete servisni
ticket nebo kontaktujte online technickou podporu prostfednictvim webové stranky Service & Support
(bambulab.com/support) a ziskejte odbornou pomoc.



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

Obsah

Prectéte si pred POUZITIM ............ocooi et et 10
KAPIEOIA 1 UVOM ...ttt e et e et et ee e eee e e eses e eee s eeeeeeaes 12
1.1 Predstaveni PrOGUKLU ............c.oiieeeeeecceeeee ettt se st s et een s eseseanannesenns 12

1.2 H2GC ettt ettt ettt 13

1,21 3D HISKAMNA. ...ttt sttt 13

1.2.2 TISKOVA NIAVA. ...ttt bbb bbb s s s s s 16

1.2.3 Stojan Na iNdUKENT NOTENAY .........c.oooviieeeieeeeeeee et 18

1.2.4 Dotykovy diSPIE] tISKAMNY ..........ocviiiieeeeeeeeeceeeeee ettt eneas 19

1.3 AMS2 POttt b ettt a ettt s et s s 22

1.4 StaV tISKAINY @ AMS ..ottt ettt et ettt e s e s ete s et e s et enn s eseseanannesenes 23

1.4.1 INAIKALOr StAVU tISKAMNY ........o.ovieieieeeeeeceeeeeeeee ettt aeeaes 23

1.4.2 Kontrolka stavu induKENTNo hOtENAU ..........c.coiiiieiieiee e 24

1.4.3 INAIKALOr NOTENAU......ceiiii e 24

1.4.4 INdIKALOr StAVU AMS2 PrO ....c.cooiiiieiciceeee ettt 25

TUA.5 ZPIAVY HMS ...ttt ettt ettt as et ne et en et ae s eneaes 26
KaPitola2 Prvni BiSK. ..........oooviiieiiieeeeeee ettt e 28
2.0 PHIDIAVAL ......oveeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt et ettt et nn et eneetens 28

2. 1.1 UMISTENT tISKAINY .......oveeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt s et e s s ses s et eaeasnsesaneans 28

2.1.2 PrVNiiNSLAIACE. ...ttt 28

2.1.3 POCAEENT KAIDIACE. ..ot 30

2.2 Nastaveni iNdUKENTNO NOTENAU .........cooiiiiiiee et 31

2.3 Instalace iNdUKENTNO NOTENAU ..........c.oviiiiriii et 31

2.4 VIOZEE flAMENL......cooviiiiiiiiiiiiicccee s s e 31

247 AMSZ PrO ..ottt ettt ettt a ettt a ettt s st s st st et setnan s esenas 32

2.4.2 EXEINT ArZAK CIVKY ...ttt s et eses et s ees s esesesensnesesesnesanasenns 32

2.5 Spustte tisk z dotykové 0brazovky tISKAMNY ..ot 33

2.6 PO tiSKU VYJMELE MOMEL..........oeieeeiieeeeceeeeeeeee ettt ettt s s e sese s eseaeaeasenerenas 34

2.7 VYIMBLE fIAMENL. ..ottt s et et s et et e s s s s et e s esess s et esesees s erenes 35



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

270 AMSZ PO ...ttt sttt 35

2.7.2 EXTEINT ArZAK CIVKY .....ooovieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt eae et s s s s s s s esenes 35

2.8 LIKVIAACE OAPAAU........ovveeieeeeeeeeeceeee ettt ettt s et e st e as et e s et e s s s et esesesesesesesensnesenns 35

2.9 Pripojeni ViCe JEBANOLEK AMS ..ottt e et ese s s eseseasenerenes 36

2.9.1 DOPOrUCENT PrO UMISTENI........cviuiveeieeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt et et n s e s enens 36

2.9.2 POSHUD PHPOJENI......ocveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt e st a st et e s eseess et eseasesesenens 38
Kapitola3 Pristup k zdrojim 3D modell...................ccoooooiiiiiiieeeeeeeee e 40
3.1 Komunita modelll MaKErWOIIA .............coiiiiiiiiiiicceeeeee s 40

3.2 TVOrCi NASIrOjE MaAKEILAD...........ocooviieieeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ae e eaeenns 41
Kapitolad Spusténi tisku z Bambu Handy.....................cooooiiee e, 43
4.1 Instalace a sparovani Bambu HaNAY .............ccocoooiiiioeieeeeceeeeeee et 43

4.2 SPUSEENT HISKU......ieieeeii ettt bbbttt seee 44
Kapitola5 : Spusténi tisku z aplikace Bambu Studio...................c..ccooooiii 48
5.1 Instalace a propojeni Bambu StUIO. ...........c.coiuiieiiuieeiieeeecceeeeeeeee e 48

5.2 Uvod do rozhrani Bambu STUAIO ..............co.ewueeieeeeeeeeeeeee e 50

5.3 Stazeni @ iMpPort MOUEIU............c.c.ooviiieeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ae s s et eae s esens 54

5.3.1 Modely MaKErWOTIA ..........c.oovieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt s et ens et eneesennna 54

5.3.2 DalSi MOGEIY. ...ttt ettt ettt et ne et eanna 54

5.4 SPUSHIL HISK ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt ettt et et e et ettt e e erenen 56

5.5 Upravit parametry FEZANT ............c.oov ittt ettt ettt aeas 57

5.5.1 VEIKOSE MOTEIU ...ttt 57

5.5.2 NAStAVENT KVAIILY .......cooveeieeeeeceeeeee ettt n et eeenenes 58

5.5.3 NaSTAVENT PEVNOST.......ceoivieiieeieeceeeeeeeeeeee ettt ettt s e eaeas s eneesenena 62

5.5.4 NaStAVENT POAPOIY ......oovieieieeeeeeeeteeeeeeeeeeee ettt ettt ae et se s es s e te s e e ensesenseseneesennna 67

5.5.5 NAStAVENT NYCNIOSE.........ooveeieieeeeeeeeeee ettt eaens 74
Kapitola6 — Uvod do KIIEOVYCH FUNKGCI .............ooouieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 77
6.1 Systém VYMENY NOENAU VOKEK ...........oeoieeeeceieeeeeeeeeeee ettt n s 77

B.1.1 PraCOVNi POSTUD. ......c.o vttt ettt ettt ettt te et e s et et eaeasetesseseseesenena 77

6.1.2 Mapovani trysky @ fillamentU..............cccoovovoiiieeeeeeeee et 78

6.1.3 Tisk s vice materialy tvrdym filamentem..............ccoovovoviiieieeeeceeeee e 79

6.1.4 Nastaveni indukéniho stojanu pro hoteNdY ..............cocvoivoiiieceeeeeeeeeeeeeeeeeee e 81

5



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

6.2 Tisk S AUAINTMI NOIENAY ........ooveiieeeeeieeeeeeeee ettt ettt eee s eaenens 82
6.2.1 Vybér rezimu seskupoVani fillamentl ...............c.oooioeoviecieeeeceeeeeeee e 82

6.2.2 VYDBI TEZIMU FEZANI........oeoveeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt eess et sessas s enenns 86

6.2.3 Tisk z vice materiald s mékkym a tvrdym filamentem ................c.cccoovoieoiiiciieece e 87

6.3 TiSK VEIKYCH ODJEMUL........ovvieeeieeeeeeceeeeee ettt a st s e s e s s eseaens 89
6.3.1 Plocha pro horZONTAINT ...........ccooiiieiieiieee ettt 90

6.3.2 VertikaINi iISKOVA PIOCNAL..........coouiieeiieeeeceeeeeeeeeeee ettt 91

6.3.3 Zkontrolujte oblast UmiStENT MOAEIU ..............ccooviuiiiiieeeeeeeeeeeee e 91

6.4 ReZIM VYSOCE PFESNEN0 tISKU .........cvouiivieieeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt s et e eaeas 92
6.4.1 KalIDraCe StaK.........ooueieieiiiieieieiiceete ettt 92
6.4.2 KAlIDraCe tISKU.......cueueiieiieieieiecieee ettt 95
6.4.3 Kalibrace preSNého POSUNU tIYSKY ........c.coiiieieeieieeeeeecceee et 96

6.4.4 Kalibrace presnosti PONYDU ...........c.oiiiiioiiiieeeeee ettt 98

6.5 INtElIGENINT AELEKCE. ...t seaens 99
6.5.1 Monitorovani tisSkU POMOCT Al ...........oooovieiieeeeeeeeeeeeeeeeee ettt eaenn e 99
6.5.2 DetekCe tISKOVE AESKY ........c.oueeieieceeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 100

6.5.3 DetekCe tyPU NOLENAU ........c.oeeveececeeeeeee ettt nne 100
6.5.4 Kalibrace KAmMEry LIVE VIBW .........c.ooovovoieeeeeeeeeceeeeeeeeeee et 101

6.6 SYSEEM KIMALIZACE. .........cooeieeeeeeeeceeeee ettt ettt ae ettt en et eseseneaes 101
B.6.1 VYDBI TEZIMUL......o.oeeeieeeeeeeeeeeee ettt ettt s st e s sas s et eses s e esesens 101
6.6.2 VIastni teplota KOMOIY ..........coovoviiieieeeeeeeeceeeeeeee ettt 102
Kapitola7 Zakladni ovladaci prvky @ funkce .................ccooiioiioicieeee e, 103
7.1 Ovladani z dotykové obrazovky tISKAINY .............cccoieiiiieieeeeeeeeeeeeeee e 103
7. 1.1 NaStAVENT TYCNIOSE. ........ovieieeeieeeeeeeeee ettt 103

T2 PONYD OS XYZ ...ttt ettt ettt s et et eas s et ea e san s esenens 104

T 1.3 TrYSKA @ @XIUAET ...ttt ettt ae st an e eaenens 104

714 HOtENA @ SLOJAN ...ttt ettt ettt a e an e s e 105

7.1.5 Teplota vyhtivaci podloZKy @ KOMOTY............cooeiieeeeceeeeeeeeeeeeeee e 107

7.1.6 ReZIM OSVEHENT KOMOTY .......ooviieieieeeeeeeeeee ettt 107

T A7 INAKALOT STAVU ..o 108

7.1.8 REZIM NIZKE SPOTEDY ......eeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 108



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

T009 ZVUK. ettt ettt ettt ettt ettt 109

7.2 FOtOGrafi@ @ VIABO..........ovoveeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt et e e n et et eaenean et eseseneaes 109
7.2.1 NANTAVANT VIABA ...ttt sesen 110

T.2.2 FOLOGIafi€. .....oeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt e s et s s ae e enne 110
7.2.3 CASOSDB. ..ot 111

7.3 PHPOJENT K ST .ottt ettt ettt s sttt s et eseses s s s seas 112
7.3.1 REZIM POUZE LAN ...ttt ettt ettt ns e ene et eae s eaenens 112

7.3.2 REZIM PrO VYVOJATE ......covoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt as e ene s ene s eannnns 113

7.4 PFPOjit USB flash diSK .........cocoouiiiuiiieieiceiiect ettt bbb eeas 114
T 4.1 SPECITIKACE. .....eoeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt et ettt et a e s et et e as s et eaeanas e esenens 114

7.4.2 Pripojit @ NAfOrMALOVAL. ..........c.c.oveeieieeeeeeeeee ettt 114

T 4.3 VYSUNULL. ...ttt ettt ea sttt sessa s s eseseseannenne 115

7.5 AKLUANIZACE @ ODNOVENI ...ttt ettt ettt b bbb b e b b e s e s ete b et et esenenenenas 115
7.5.1 AKtUGINIZACE fITMWAIU. ....oooviiiiieiie ettt 115

7.5.2 INICIANIZACE. ... 116
Kapitola8 ni fillament. ... 117
8.1 Vyberte VNOANE VIAKNO ...........coovovieieeeeeeeeeeeeeeeee ettt en s s aseeens 117
8.1.1 Typy filamentl POAIE FUNKCE. ..........cooveveeeeieeeeeeeeeeeeeee et 117
8.1.2 Typy filamentl POAIE tEPIOLY.........coovveeeeeeeeeeeeeeee ettt 119

8.2 Kompatibilita filamentd a nastaveni ParametrU................cccooveieveieeieeeeeeeeeeeeeeee e 120
8.3 SUSENT FIAMENTU ...ttt 122
8.3.1 Suseni filamentu V tISKAMNE. ..........cooiiece s 122
8.3.2 Suseni filamentu pomoci AMS2 Pro/AMS HT ........cocuomiiieecieeeeeee e 123

8.4 Pravodce tISKEM TPU ...ttt ettt ettt bbb bbbt ettt s sesenenas 124
84,1 TPU BBA. ...ttt 125
B.4.2 TPU G0A. ...ttt ettt ettt s et st s et et a et a et b et st es et et enens 127

8.5 Pravodce tiskem s vysokoteplotnimi filamenty ..............ccoeiiioeceeeeceeeeeeeeeee e 129
Kapitola9 Problémy s kvalitou tisku a jejich FeSeni..............ccccoooiviiiiniiiiic, 131
.1 PrVNT UISIVA S NEIBPI ...ttt ettt ettt et a et ettt es e e eaens e eneenenens 131
9.2 Prvni vrstva je Prili§ VYSOKA/NIZKA ...........ccooveviieeieieeeeeeeeeeeeeee et aens 132
0.3 SPALNA KVAIHA PEEVISU.......veoeeeeeeeeeeeeee e ee e e s s e e eeeeseesesseeseeseeseeseeseeeeseeesesseeeeeeeeeeeaeeane. 132



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

9.4 Deformace, odpadavani nebo zhrouceni MOEIU ..............c.coeveuieviiieieeeeeeeeeeeeee e 133
9.5 Filament UIPIVA N tNYSCE .......oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ae et eseses s esesesens 134
9.6 NedOStatEENA EXIIUZE. ........c.oveiieieeieie ettt es s nsnes 135
9.7 VYLEKANT @ PrOSAKOVANI ........oovveeieeeeeeeeeeeeeeeee ettt s st e et seae et eseaeseanesenesens 136
9.8 ROZAM V IBSKU ...ttt ettt 137
9.9 Prask@ni MEZIVISIVY ..........coioiiieieeieieeeeeteecee ettt ettt s st et s s st esesessaseseseseas 138
910 SV, 1.ttt 139
.1 VZOT PASU ...ttt ettt ettt ettt et et et e s et ens et eae et et et es et et et esenseaeneesenseeeaeenenens 139
.12 MEZEIY VE VICINT ...ttt s s s s esessseneas 140
Kapitola10 DalSi béZzné problémy a FeSeni..............cccooiviiiiiieiiiniceeeeee e 142
10.1 Chyba tiSkNULEINE ODIAST...........c.ceeeieeeeeeeeceeee ettt eene 142
10.2 Selhani Kalibrace POSUNU tIYSKY ..........c.ciiveieieeeeieeeeeeeeeeeee ettt es e aean e eene 142
10.3 Selhani kalibrace presnosti PONYDU ..........c.c.ovouiiieiieeececeee e 143
10.4 ReSeni ProblEMU S UCPAVANIIM ........veeveeeeeeeeeeee e eeeee e eee e s eseseeeseeseeseeseeseeseesesseeseeseeeeeseseeseseseeseeeeeees 144
10.5 Pravodce odstrafiovanim ucpani trysky/ROteNdU...............c.coiieveveuiieieieieceeceec e 148
T0.5.1 RUCNT ©XITUZE. ... s e s sasaens 149
10.5.2 Cist&ni 0dDIOKOVACTNO KOIKU ......c.cvvvverieravieeei et 149
10.5.3 VytahoVANT Za STUAENG ...........oeoveceieceeeeeeeeeeeee et 150
10.5.4 Cisténi horkym imbusovym Kligem (IeVY NOtENd) ..o 151
10.5.5 Cisténi horkym imbusovym kligem (pravy hotend/indukéni hotend) ...........cccccoveeveveenenane. 153
Kapitola11 Pravidelnd Gdrzba. .......................ooooiiii e 156
11.1 Cetnost UdrZby @ ProvozNni POZAAAVKY............c.vweweeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eee e s 156
11,2 KalIDrace tISKU .......c.cvevoiieieiecieeeeee ettt bbbttt b bbbt s st s s setes 158
11.3 Vycistéte vNEJSi @ VNItINT POVICRY .......c.ooviieieieeeeeeeeeeee et ean s 158
T1.3.1 VNEJST CASE tISKAIMMY ...ttt ettt s et eannanas 158
T1.3.2 VNITEK ISKAIMNY ..ottt ettt s aenseaenea 158

11.4 Vyémrizku odveétravani Komory @ VENLIIALON ...............ccocooveveviieeeeeeceeeeeeeeee e 160
11.5 VYCIStEVZAUCNOVY FIlr ..ottt 161
11.6 VYCista NAMAZIE OSY XYZ.......oco oottt ettt es s s ae s s enene 162
11.6.1 LiN€ArNi KOIEJNICE OSY X......coovieiiereeieiieieeeteeeeeeeeteece ettt 162
T1.6.2 LINCAINT LYCE OSY Y ..ottt ettt ettt ettt ene s e esenens 163



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

11.6.3 Linearni tyce a vOdiCi STOUDY OSY Z..........ocoovovieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 163
11.7 Vydistéte a namazte stojan iNdUKCNI trySKY ........c.coooviioviieeiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 164
T1.8 HIGVU NASIIOJE. ...ttt ettt e et a st et e s s nas s eseseasasaseseeens 165
T1.8.1 VYCIStENOIENAY ...ttt as e 165
11.8.2 VYGIStEPOVICN NIAVICE ...t 166
11.8.3 Vycistéte a namazte sestavu pro zvedani trySKY...........ccccoeeeveveeeeeceeeeeeeeeeeeeeeeeee e 166
1.9 VYCISIEKAMEIY ...ttt ettt a st e s st et s s e st s e s eseas s esene 167
11.10 Vycistéte vyhIivanou POAIOZKU..............ccooveuieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et eneeas 168
T VYCIStELSKOVOU AESKUL.........ouvvieeeeeeeceeee ettt ettt eae et st ese et s s eaenseaas 169
11.12 VYMENE PHSIUSENSIVI. ..ottt e e en e 169
11.12.1 =@ NOENAU VIEVO ... 169
11.12.2 - a hotendu vpravo (indukéni hotend) .............ccocoovoveviieieeeeceeeee e 170
11.12.3 Silikonova manzeta indukEniho hoteNdU.............c.cccucuruiiiiiiciiiicccccee e 172
11.12.4 Zapadka induKENTNo NOTENAUL............c.oovieiieeeeecceeeeeee e 173
11.12.5 BIOKAOr PIULOKU ........ovivieeeeieieeee ettt ettt ea s eaeneeaeneeseaeesenens 174
11.12.6 RezaCi EePel Pro fAMENT ..........oeeeeeeeeeeeeeeeeee et eee e es e 176
11127 PTFEATUDICE. ...ttt ettt s s ae s 178
11.12.8 CiStici POIOZKA NA IYSKU ... e ee e seeeeeeeseseees e s s esee e e s e eeesesseeeesees 180
11.12.9 AdAPEr PTFE 4 V1 oo 181
11.12.10 Cistici POIOZKA NA FIIBMENL.........o.oveeeeeeeeeeee e ee e e e eee e s et eseeseeseeseseeseeeens 182



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

Prectéte si pred pouzitim tiskarny

Aby byl zajistén bezpecCny provoz a optimalni vykon tiskarny, pred pouzitim si peclivé prostudujte
nasledujici bezpednostni pokyny:

Zakladni bezpeénostni a elektrické pozadavky

* Skutecné provozni napéti tiskarny musi odpovidat napéti uvedenému v technickych specifikacich
produktu, aby nedoslo k poskozeni zafizeni a ohrozeni bezpecnosti. Konkrétni pozadavky na napéti
najdete na stitku vedle napajeci zasuvky.

* Tiskarna je zarizeni pracuijici pfi vysokych teplotach a vysokych rychlostech. Udrzujte déti a
neopravnéné osoby v bezpecné vzdalenosti, abyste predesli popaleninam, skfipnuti nebo jinym
nehodam.

* Béhem tisku se nedotykejte tiskové hlavy, vyhfivané podlozky ani pohyblivych dilt, abyste predesli
zranéni.

Doporuceni pro provoz a udrzbu

* Aby bylo zajisténo spravné fungovani vnitfnich presnych mechanismu tiskarny, doporucuje se
pravidelna udrzba (viz Pravidelna udrzba).

* K tisku konkrétnich typu TPU pouzijte pravou tiskovou hlavu a k tisku PPS/PPA-CF/PET-CF levou

tiskovou hlavu. U ostatnich typu filamentd neexistuji Zzadna omezeni (viz Kompatibilita filamentd a
nastaveni parametra).

* Tiskarna béhem tisku automaticky prfepina mezi riznymi hotendy. Neprovadéjte ru¢ni prepinani,
abyste zabranili poSkozeni zafizeni.

* Pro optimalni vysledky tisku doporuujeme pouzivat originalni filamenty Bambu. Filamenty Bambu
prosly pfisnymi testy kompatibility, bezpecCnosti a stability na zakladé charakteristik produktu, aby byl
zajistén nejlepsi tiskovy vykon.

* Neni-li uvedeno jinak, pfed provadénim jakychkoli ukonl, udrzby nebo uprav vzdy odpojte
napajeci kabel, abyste predesli urazu elektrickym proudem nebo posSkozeni zafizeni.

* Pokud neni uvedeno jinak, nechte tiskarnu pred provedenim jakékoli operace, udrzby nebo upravy
zcela vychladnout.

Bezpecénostni pokyny pro AMS 2 Pro

* Aby nedochazelo k zasekavani filamentu, nevkladejte do tiskarny AMS 2 Pro pruzné materialy, jako
je TPU s tvrdosti 95A nebo nizsi, ani PVA absorbujici vihkost.

* AMS 2 Pro podporuje Sitky civek filamentu od 50 mm do 68 mm a priméry od 197 mm do 202 mm.
Doporucujeme pouzivat plastové civky.

10



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C

* K pfipojeni 3D tiskarny fady H2 k jedné jednotce AMS 2 Pro pouzijte 6pinovy kabel a aktivujte funkci
suSeni AMS 2 Pro. Chcete-li susit filament ve vice jednotkach AMS 2 Pro sou€asng, pouzijte k napajeni
dalSich jednotek AMS 2 Pro originalni napajeci adaptéry Bambu Lab.

* Béhem suseni filamentu odstranuje AMS 2 Pro vihkost z vnitfku pomoci externiho cirkulacniho
systému. Pro dosazeni optimalniho susiciho vykonu se ujistéte, Ze pfivod a odvod vzduchu nejsou

blokovany jinymi pfedméty.

11
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Kapitola 1: Uvod do produktu

1.1 Uvod k produktu

H2C je inteligentni 3D tiskarna zalozena na technologii FDM (Fused Deposition Modeling), ktera je
dikladné optimalizovana pro vicebarevny tisk a tisk s vice materialy. H2C je vybavena inovativnim
systémem vymény hotendl Vokek, ktery podporuje az Sest indukénich hotendt Vokek. Diky pfimému
prepinani hotendld dosahuje témér ,bezproplachového” procesu zmény barvy, ¢imz zabrarnuje michani
barev a plytvani materidlem zplsobenému tradiénim proplachovanim. To vyrazné zvysSuje efektivitu,
stabilitu a kone€nou kvalitu vicebarevného a vice materialového tisku. Spolu s levym hotendem muze
tiskarna pouzit az sedm riznych filamentu v jediném tisku bez proplachovani odpadniho filamentu.
Vymeéna hotendu vyrazné snizuje plytvani filamentem pfi proplachovani. Model H2C nabizi také

Vv s

* ZvySuje efektivitu zmény barev a zaroven podporuje vétsi objem tisku.
* Inteligentni detekce zvySuje Uspésnost tisku.

* VylepSena uzaviena konstrukce v kombinaci s regulaci teploty komory podporuje tisk s vysoce

vykonnymi filamenty.

Pro pIné automatickou vyménu a spravu filamentd doporucujeme pouzit systém Automatic Material
System (AMS), ktery maximalizuje vyhody tiskarny H2C a zvySuje inteligenci a pohodli tisku:

* AMS 2 Pro: Podporuje synchronizaci filamentlli pomoci RFID, automatickou vyménu vice
barev/materiall a suSeni Smak. VylepSuje tisk s vice materialy a spravu filamentd pro plynulejsi,
pohodIngjsi a lepsi zazitek z 3D tisku.

* AMS HT: Systém AMS HT, specializovany na vysokoteplotni filamenty, podporuje synchronizaci
filamentld pomoci RFID, automatickou vyménu vice barev a materiald a suseni filamentl, ¢imz
splhuje pozadavky na tisk v inzenyrské a profesionalni kvalité.

@ pozN

AMKA
Tiskarna muze pfi jediném tisku pouzit az sedm ruznych filamentd bez nutnosti ¢isténi zbytku.
To vyzaduje konfiguraci Sesti indukCnich hotendu a jednoho levého hotendu stejného priaméru
spolu s odpovidajicim po¢tem jednotek AMS.
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@ pozN

AMKA
Koncept ,bez proplachovani“ nezahrnuje pocatecni proplachovani, které je nutné pfi vkladani
zcela nového filamentu do hotendu.

@ pozN

AMKA
Doba zahftivani induk&niho hotendu trvajici 8 sekund se méfi na zakladé tiskové teploty indukéniho
hotendu.

1.2 H2C

1.2.1 3D tiskarna

\ ‘ IR

I
g

(I

L Hl|

1. Automatické horni odvétravani: Horni odvétravaci otvor a vyfuk zadni komory se oteviraji
automaticky, aby dovnitf vpustily vnéjsi chladny vzduch a vypustily vnitfni horky vzduch, ¢imz

vyrovnavaji teplotu v komore.

2. USB port: Pripojte USB disk pro ukladani tiskovych uloh offline a pro ukladani ¢asosbérnych video

souboru.
3. Dotykovy displej: Zobrazuje parametry tisku a ovlada tiskarnu.

Vyrovnavaci zasobnik filamentu a detektor zamotani filamentu: Detekuje stav vkladani filamentu

a dynamicky upravuje rychlost. Sleduje, zda se filament nezamotal.

5. Tiskova hlava: Sklada se ze dvou konektorll PTFE trubek v horni ¢asti, extruderu a sestavy s

13



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 1 Uvod

dvojitym hotendem.

6. Tlacditko Stak/Pause: Ovlada spousténi, obnoveni a pozastaveni laserovych a fezacich uloh.
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@ rozn
AMKA

Chcete-li pozastavit nebo zastavit 3D tisk, provedte to pomoci obrazovky nebo softwaru.

7. Vzduchovy filtr: Filtruje vnitini proud vzduchu v komore, aby odstranil jemné ¢astice a snizil zapach
béhem tisku.

1. Horni sklenény kryt: Je vyroben z tvrzeného skla, umozZfiuje snadné sledovani priibéhu tisku a
zajiStuje dobré utésnéni a bezpecnost.

2. Kamera s Zivym prfenosem: Sleduje prubéh tisku v realném c¢ase, pouziva se pro ¢asosbérné
nahravani a detekci pomoci Al.

3. Vyhfivana podlozka: Vyhfiva tiskovou plochu, aby zajistila stabilni pfilnavost tiSténych vrstev
k tiskové desce a zabranila tak deformaci nebo odlepeni.

4. Pomocny chladici ventilator Pak: Vysoce vykonny 12W chladici ventilator, ktery poskytuje
dodatec¢ny proud vzduchu pro vysokorychlostni tisk.

5. Boc¢ni sklo — pravé: Je vyrobeno z tvrzeného skla, umozniuje snadné sledovani prabéhu tisku a
zajistuje dobré utésnéni a bezpecnost.

6. Stojan na indukéni hotendy: Uklada a automaticky méni indukéni hotendy. Podporuje plné
automatickou vyménu az 6 indukénich hotendu. Sleduje teplotu, polohu a provozni stav hotendu v
realném cGase. Podporuje rychlé predehfivani a chlazeni indukénich hotendl pro zvySeni efektivity tisku.

7. Indikator stavu: Ukazuje provozni stav tiskarny pomoci barev a blikajicich vzord. (Podrobné
definice najdete v ¢asti Vyznam kontrolky stavu).
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R

w

1. Vstup pro TPU filament: Slouzi k ruénimu vkladani TPU filamentu, ktery neni podporovan systémem
AMS.

2. Vypoustéci Sachta: Nainstalovana v zadni ¢asti tiskarny pro vypousténi vycisténého nebo
odpadniho filamentu z tiskarny.

3. Odvod vzduchu z aktivni komory a ventilator pro odvod vzduchu z komory: Vypousti vzduch z
komory, aby byla udrzovana stabilni teplota. V rezimu chlazeni se rychlost ventilatoru zvySuje s rostouci
teplotou komory.

4. Bezpecnostni kli¢: Tiskarnu Ize zapnout pouze po vloZzeni bezpeénostniho klice nebo stisknuti

tlacitka nouzoveho zastaveni.
5. Napdjeci zadsuvka: Slouzi k pfipojeni napajeciho kabelu a zapnuti napajeni.
6pinovy konektor Bambu Bus: Slouzi k pfipojeni k systému AMS.

7. Vstup filamentu do komory (Hotend — vpravo): Horni vstup filamentu, ktery se pfipojuje k
pravému extruderu a pouziva pravé hotendy pro tisk.

8. Vstup filamentu do komory (hotend — levy): Spodni vstup filamentu, ktery je pfipojen k levému
extruderu a vyuziva pro tisk levy hotend.

9. Napinak femenu: Nastavuje a monitoruje napnuti femenu a prfedava data zpét do systému, aby
byla zajiSténa presnost tisku a stabilita pohybu.

10. Bambu Bus Pok 4-pin: SlouZi k pfipojeni rozsifujiciho prislusenstvi.

16
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1.2.2 Tiskova hlava

10.

10

Vstup filamentu do tiskové hlavy — levy: Vklada filament do extruderu a levého hotendu pro ohiev
a tisk.

Indikator hotendu: Zobrazuje stav extruzniho kanalu, provoz aktivniho kolecka a zda je tiskarna

v provozu nebo v klidu (viz Indikator hotendu).

VylepSeny chladici ventilator tiskové hlavy: Snizuje teplotu extruderu a chladi¢e hotendu. V

kombinaci s pfesnou regulaci teploty sniZuje riziko ucpani a zablokovani extruze.

Hotend — levy: Ohfiva a tavi filament prostfednictvim kontaktniho vedeni tepla. Pouziva konstrukci
s rychloupinaci sponou, ktera umoznuje rychlou instalaci a demontaz. Je vybaven zvedaci funkci s
koordinovanym blokatorem pritoku, ktery umoznuje automatické prepinani trysek a zabranuje
vytékani z hotendu.

Vstup filamentu do tiskové hlavy — prava strana: Vklada filament do extruderu a pravého
hotendu za uc¢elem ohfevu a tisku.

Packa fezaCky filamentu — vpravo: Pohani epel fezacky filamentu, aby béhem automatického
procesu vykladani filamentu odfizla filament v pravém hotendu.

Zamek indukéniho hotendu: Slouzi k upevnéni indukéniho hotendu na sestavu indukéniho ohfevu
a zajist'uje stabilni instalaci.

Hotend — pravy: ZajiSt'uje pfesnou regulaci teploty pomoci bezkontaktniho feSeni pro ohfev a
taveni filamentu. Zaznamenava a pfenasi data z hotendu, vcetné teploty v realném Case a typu

filamentu.

Kamera hlavice: Slouzi ke kalibraci prfesnosti pohybu, vysoce pfesné kalibraci posunu trysky a

rozpoznavani identifikacniho kodu tiskové desky.

Indukéni topna sestava: Slouzi k pfesnému ohfevu a monitorovani teploty a podporuje maximalni

teplotu ohievu 350 °C. Ohfiva trysku pomoci bezkontaktni induk&ni technologie.
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11.

12.
13.

14.

15.

Chladici ventilator Pak: Smérfuje chladici proud vzduchu vzduchovym kanalem k levé a pravé
trysce a zajisStuje tak ucinné chlazeni béhem tisku.
Chladici potrubi ventilatoru Pak: Smérfuje proud chladného vzduchu k levému a pravému hotendu.

Kamera trysky: Umisténa za tryskou, slouzi k detekci shlukovani hotendu, vzduchovych bublin,
spaghetti a podobnych anomalii; pouziva se také ke kalibraci polohy proplachovaciho zlabu.
Blokator pratoku: Mala ¢erna klapka umisténa pod tryskou, ktera se pfi pfepinani trysek pohybuje
do stran. Zakryva neaktivni trysky, aby zabranila kapani roztaveného filamentu na model nebo

tiskovou plochu.

Packa fezaCky filamentu — leva: Pohani ¢epel fezacky filamentu, aby béhem automatického
procesu vykladani filamentu odfizla filament v levém hotendu.

@ prozn
AMKA

Levy hotend je vybaven vestavénou tryskou z kalené oceli o praiméru 0,4 mm a je kompatibilni s
verzemi trysek s vysokym pratokem a z karbidu wolframu.

@ pozn
AMKA

Pravy hotend je standardné vybaven standardnim indukénim hotendem, v€etné 1 x 0,2 mm, 1 x 0,4
mm a 1 x 0,6 mm indukcnich hotendu v krabici s pfisluSenstvim, a je kompatibilni s verzemi s

vysokym prutokem.

@ prozn
AMKA

Ostatni typy hotendu je tfeba zakoupit samostatné.
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1.2.3 Stojan na indukéni hotendy

6

1. Pohon zapadky indukéniho hotendu: Odemyka a zamyka zapadku, aby umoznil pIné
automatickou vymeénu induk&nich hotendu.

2. Indukéni hotend: Zajistuje pfesnou regulaci teploty pomoci bezkontaktniho feSeni pro ohiev a
taveni filamentu. Zaznamenava a pfenasi data indukéniho hotendu, véetné teploty v realném Case a
typu filamentu. Indukéni hotendy Ize automaticky umistit pomoci drzaku hotendd na spravny hotend
pro tisk.

3. Sestava dokovaci stanice indukéniho hotendu: Drzi indukéni hotend na misté a pomoci senzort

detekuje, zda je indukéni hotend zasunut.

4. Kontrolka stavu indukéniho hotendu: Vizualné signalizuje stav instalace indukéniho hotendu v
dokovaci sestavé a stav drzaku indukéniho hotendu prostfednictvim blikani (viz Kontrolka stavu
indukéniho hotendu).

5. Sestava femenu drzaku indukéniho hotendu: Pfenasi silu z motoru drzaku, aby pohyboval
drzakem indukéniho hotendu nahoru a dold, ¢imz dosahuje pfesného zvedani a spousténi
indukénich hotendu.

6. Motor stojanu indukéniho hotendu: Pohonem stojanu indukéniho hotendu zajistuje jeho zvedani a

spousténi.
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1.2.4 Dotykovy displej tiskarny

Uvodni stranka

Another print? Bring it on!

Lista nabidky na obrazovce, pro pfepinani obrazovek.
Vybér internich modeltd nebo modell ulozenych na USB.
Zobrazeni a nastaveni parametr( trysky a extruderu.
Rychly pfistup k obrazovce Filament.

Rychlé nastaveni sitovych parametru.

I S o

Rychly pfistup k obrazovce HMS.

Ovladaci obrazovka

Heathed

1 27°cioc

Vyberte vhodnou teplotu v zavislosti na typu filamentu.
Nastavte rezim rychlosti tisku.

Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky.

> b -

Ovladejte extrudéry a pohyby hotendu a stojanu; podporuje také nastaveni parametru.

20



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 1 Uvod

5. Nastavte teplotu komory.
6. Nastavte teplotu vyhfivané podlozky.

7. Ovladani LED osvétleni.

Obrazovka filamentu

1. Prepinani mezi AMS nebo externi civkou.

N

Klepnutim na ikonu libovolné civky filamentu mizete upravovat flamenty, vkladat/vyjimat filament a

znovu nacist RFID filamentu.
Zobrazte vihkost a teplotu uvniti AMS; provedte suseni.
Klepnutim na ikonu externi civky muzete upravit filament a vlozit/vyjmout filament.

Vyberte funkce automatického doplfiovani a nastaveni AMS.

o o~ w

Zobrazte privodce vkladanim filamentu.
Obrazovka nastaveni

1

ﬁ Account
.H- USB
Storage

.' Firmware 01.01.01.00 >

o N

Calibration Toolbox Settings

1. Prihlaste se a zobrazte sv(j ucet.

2. Nakonfiguruijte sit’ tiskarny.
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Nakonfigurujte USB uloZisté.
Zobrazte a aktualizujte firmware.
Nastavte kalibracni funkce.

Pouzijte sadu nastroju k udrzbé tiskarny.

N o O kw

DalSi nastaveni funkci.

Stranka HMS

Assistant

Pokud tiskarna vyzaduje udrzbu nebo dojde k poruse, zobrazi se zde pfislusné vyzvy (viz zpravy HMS).
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1.3 AMS 2 Pro

1. Vstup pro filament: Zasurite $picku filamentu do tohoto vstupu. Jakmile dojde k zasunuti, systém
bude filament automaticky podavat.

VysouS$eci prostiedek: Udrzuje prostredi vnitfni komory AMS suché.
3. Privod vzduchu: Vpousti vnéjsi vzduch.

4. Tlacitko pro uvolnéni PTFE trubice: Stisknutim tohoto tlac¢itka na zadni strané AMS uvolnite a
vyjmete PTFE trubici.

5. Vystup filamentu: Propojuje AMS s konektorem pro vstup filamentu na tiskarné.

6. 6pinovy konektor Bambu Bus: Propojuje AMS s tiskarnou nebo jinym zafizenim AMS pomoci
6pinového kabelu Bambu Bus.

7. Napajeci konektor: Zapojte napajeci adaptér do tohoto konektoru, abyste zajistili napajeni pro
funkci suseni.

Aktivni podpérna hfidel: Aktivné podporuje a pohani otaCeni civky s filamentem.

9. 0Odvzdusnovaci otvor: Odvadi vihkost z vnittku AMS.
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1.4
1.4.1 Indikator stavu tiskarny a AMS

Rezimy kontrolky Vyznam

Bilé svétlo pomalu blika (kdyz Tiskarna je v klidu a neprovadi zadné tiskové ulohy
je dotykovy displej zapnuty)

Kontrolka zhasne (kdyz je Tiskarna je v klidu a neprovadi zadné tiskové ulohy

obrazovka v rezimu spanku)

Oranzové svétlo blika Tiskarna se pfipravuje na tiskovou ulohu (napfiklad nahravani,
, Vyrovnavani nebo zahfivani).

Bilé svétlo sviti a Probiha tisk. Kontrolka synchronné zobrazuje pribéh tisku a
ukazuje pruh pro pohodiné sledovani stavu tisku.

Dvojité blikani Cerveného svétla DoSlo k chybé tisku. Kontrolka blika jako varovani, dokud
uzivatel zavie chybové hlaseni
Zelena kontrolka sviti nepretrzité Tisk dokoncen. Kontrolka sviti zelené, dokud uzivatel nezavfe

hlaseni , Tisk dokonéen® nebo neotevie/nezavie dvirka tiskarny, horni kryt
nebo bocni panely.
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1.4.2 Indikator stavu indukéniho hotendu

Rezimy kontrolky Vyznam

sviti Hotend na misté

Vypnuto Hotend neni na misté

Dychani Stojan indukéniho hotendu provadi akci zmény
Blika Chyba pfi vyméné indukéniho drzaku hotendu

1.4.3 Indikator u hotendu

B8ambu Lab

Rezimy kontrolky Vyznam

Jedma tEDdioda
vlevo sviti nepretrzité Extrudér pouziva levou extruzni drahu Extrudér

Jedna LED dioda
vpravo sviti pouziva pravou extruzni drahu Probiha extruze

Jedna LED dioda
vlevo blika po levé extruzni draze
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Kapitola 1 Uvod

Rezimy Vyznam

kontrolky

Jedna LED dioda Extruduje se pravou extruzni cestou
vpravo blika

VSechny LED diody zhasnuty

Rezim spanku. Po prepnuti extruzni drahy zastavaji LED diody

rozsvicené asi 10 sekund, poté se automaticky vypnou a prejdou do rezimu
spanku.

LED diody blikaji postupné
Nabijeni

spravné

Normalni provoz. Zobrazi se, kdyz se tiskarna zapne, ventilator je

1.4.4 Indikator stavu AMS 2 Pro

_

Kontrolka AMS zobrazuje aktualni stav: bila znamena normalni provoz; Cervena znamena chybu nebo

poruchu.

Vzory blikani LED
diod pfi normalnim

Vyznam

N
“Stavu

Ctyfi sloty s bilymi
kontrolkami blikajicimi
v poradi

Ctyfi sloty s
pulzujicim bilym
svétlem

Ctyfi sloty s trvale
sviticimi bilymi
kontrolkami

Trvale sviti bilé svétlo

AMS se zapina a nastavuje; po dokonceni nastaveni se bilé svétlo rozsviti
trvale

Normalni stav suSeni
Oznacuje, ze po dokon&eni nastaveni jsou ve vSech Ctyfech slotech vliozeny

filamenty. Pfi probuzeni sviti pouze sloty s filamenty

Tento slot provadi operace predbézného nacitani, ¢teni nebo tisku (véetné
vkladani a vyjimani)
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Normalni vzory Vyznam

blikani stavovych

LED

Bilé svétlo zhasnuto Pfipad 1: Zadné podavani, &teni ani tisk do 15 minut po vypnuti
obrazovky

Pripad 2: 10 sekund po dokonceni predbézného nacitani nebo

éteni PFipad 3: Zadna operace b&hem 20 minut po nastaveni.

Vzory blikani pri Vyznam
chybovém stavu

Ctyfi sloty blikaji Tiskarna nedokaze detekovat AMS; chyba komunikace
Cervené

- dvojité bliknuti

Cervené svétlo blika Po vytisténi staku vstup pro filament nedetekuje zadny filament; viozte

filament, aby se obnovil normalni provoz.
Cervena kontrolka sviti nepfetrzité Filament mdze byt pretrzeny uvnitf interniho rozboovaée AMS

Jedno bliknuti ¢ervené kontrolky Obecné signalizuje poruchu podavani; zkontrolujte, zda vstup
filamentu funguje spravné
Dvojité bliknuti ¢ervené kontrolky Pfipad 1: BEhem procesu suseni doslo k poruse

Pfipad 2: V klidu se odpoji NTC suSiciho modulu nebo je detekovana abnormalni

teplota vzduchového potrubi; zkontrolujte, zda jsou vSechna pfipojeni pevna

1.4.5 Zpravy systému HMS ()

HMS (Health Management System) je integrovany systém diagnostiky poruch a monitorovani stavu pro

tiskarny Bambu Lab a AMS (Automatic Material System).

Pokud u zarizeni dojde k selhani hardwaru, selhani tisku nebo je tfeba provést udrzbu, systém HMS

zobrazi na obrazovce nebo v aplikaci oznameni a nabidne doporuc¢ena feseni.

Pokud se zobrazi zprava HMS, mlzete k vyhledani a odstranéni poruchy pouzit jednu z nasledujicich

metod:

* Naskenujte QR kéd pomoci telefonu a prejdéte pfimo na stranku diagnostiky a feSeni problémd.
* Navstivte Bambu Lab Wiki a vyhledejte kdd HMS, abyste si prohlédli podrobné pfiiny a kroky k

odstranéni poruchy.
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O Ty

Tiskarna vyhodnocuje uroven znecisténi na zakladé typu a délky trvani ulohy a poskytuje cilené
pfipomenuti Cisténi a udrzby. Tato funkce vyzaduje aktualizaci firmwaru na nejnovéjsi verzi.
Doporucujeme aktualizovat firmware pred prvnim pouzitim, aby se aktivovala pfipomenuti ¢isténi.

KdyZ se objevi kéd HMS, v pravém dolnim rohu domovské stranky se zobrazi ikona oznameniié=4; a v

levém panelu nabidek se zobrazi zprévam . Klepnutim na libovolnou ikonu oznameni prejdéte na

stranku HMS a zobrazte podrobné informace.
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Kapitola 2 Prvni tisk

Nez zahajite prvni tisk, ujistéte se, ze je tiskarna spravné umisténa a ze je dokonceno pocatecni

nastaveni a automaticka kalibrace.

Tato kapitola vas provede krok za krokem, aby tiskarna provedla prvni tisk v optimalnich podminkach.

2.1 Priprava

2.1.1 Umisténi tiskarny

Aby byla zajisténa kvalita tisku a bezpecény provoz tiskarny, udrzujte prosim sv(j pracovni prostor Cisty

a usporadany. Umistéte tiskarnu na stabilni a pevny povrch.

UPOZORN

ENi
Tiskarna je vybavena antivibracnimi nozickami, které tlumi drobné vibrace bé&hem tisku. Ujistéte se,
ze povrch je stabilni, aby se tiskarna béhem provozu neposunula nebo nespadia.

UPOZORN

ENi
Kalibraci je tfeba provést az po spravném umisténi tiskarny. Pfemisténi tiskarny po kalibraci mize
ovlivnit kvalitu tisku.

2.1.2 Prvni instalace
Provedte nasledujici kroky k dokonceni poc¢atecni instalace tiskarny:

1. Odstranéni obalovych materiali
Postupujte podle ,Rychlého privodce Stak® a odstrante vnéjsi krabici, pénu, vihkosti odolny sacek a
vnitini upevhovaci prvky. Ujistéte se, Ze na tiskarné ani uvnitf ni nezustaly zadné obalové materialy.
2. Zkontrolujte soucasti tiskarny
a. Ovéfite, zda jsou k dispozici vSechny pfilozené pfisluSenstvi (krabice s pfisluSenstvim, napajeci
kabel, pravodce Quick Stak, drzak civky, PTFE trubky atd.).

b. Ujistéte se, Ze je standardni texturovana deska PEI spravné nainstalovana na vyhfivanou

podlozku.
3. Nainstalujte komponenty pro filament

Ujistéte se, ze je externi civka a AMS 2 Pro spravné nainstalovany.
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Pokud jesté nejsou nainstalovany, postupujte podle nize uvedenych krok( a pfipojte externi civku k
levému hotendu a AMS 2 Pro k pravému hotendu.

Naskenujte QR kéd nebo kliknéte na odkaz, abyste si prohlédli instalacni video, a podle potfeby
prejdéte na prislusné casti.

https://wiki.oambulab.com/h2c/manual/unboxing-h2c

O Tiry
Pokud pfipojujete vice jednotek AMS, postupujte podle pokynu v €asti Pripojeni vice jednotek AMS.
4. Zkontrolujte stav zapnuti

* Ujistéte se, ze je napajeci kabel spravné pfipojen.

Zkontrolujte, zda je vypina€ na zadni strané tiskarny zapnuty a zda sviti kontrolka.

* Bezpecénostni kli¢ je zasunut do zadniho otvoru tiskarny.
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* Pokud je nainstalovano tla¢itko nouzového zastaveni, ujistéte se, ze neni stisknuté (j. ze je v

uvolnéné poloze).

* Dotykovy displej by se mél normalné rozsvitit a zobrazit rozhrani pro pocate¢ni nastaveni.

2.1.3 Pocatecni kalibrace zarizeni ,,

Pfi prvnim spusténi tiskarna automaticky prejde do procesu nastaveni. Postupujte podle pokynu na
obrazovce a provedte nasleduijici kroky:

1. Nastaveni jazyka, regionu a sité
Vyberte pfislusny jazyk a ¢asove pasmo; vyberte dostupnou sit’ Wi-Fi nebo vybér sité preskodte,
pokud neni vyzadovan.

2. Prihlaseni k ucétu
Otevrete aplikaci Bambu Handy a naskenujte QR kéd zobrazeny na dotykové obrazovce, abyste
tiskarnu sparovali (viz Instalace a sparovani aplikace Bambu Handy). Pokud to neni nutné, mizete
sparovani preskodit.

3. Automaticka kalibrace

Tiskarna automaticky provede fadu operaci, véetné potlaceni hluku motoru, kompenzace vibraci,
automatického vyrovnani podlozky a kalibrace posunu trysky.

4. Odstrante pénu pod vyhfivanou podlozkou
Po kalibraci se vyhfivana podloZzka zvedne. Odstrarite zbyvajici pénu.
5. Kalibrace je dokonéena

Na dotykovém displeji se zobrazi hlaseni ,Kalibrace dokonéenal!®, coz znamena, ze mlzete zahajit

prvni tisk.

UPOZORN

ENi
Pri instalaci tiskarny se nedotykejte povrchu tiskové desky rukama, aby nedoslo ke kontaminaci
mastnotou a potem, coz mlze snizit pfilnavost a zpusobit Spatnou kvalitu tisku. Pokud se ji
nahodou dotknete, doporucujeme tiskovou desku o istit horkou vodou a Cisticim prostfedkem, aby

byla zajisténa optimalni pfilnavost.

O TPy

Pripojte USB flash disk k USB portu tiskarny. To vam umozni importovat roziezané soubory a spoustét
tisk pfimo z dotykové obrazovky a ukladat videa z tisku, historii tisku a mezipamét'’ tisku.
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2.2 Nastaveni indukéniho hotendu

Krok 1.  Na dotykovém displeji tiskarny klepnéte na®=" > Calibrate > Induction Hotend Rack Setup.
Krok 2.  Postupujte podle pokynu a ujistéte se, ze na drzaku hotendu neni nainstalovan zadny indukéni

hotend,

Poté klepnéte na Stak a spustte nastaveni.

2.3 Instalace indukéniho hotendu

Krok 1.  Vyjméte indukéni hotendy z krabice s pfisluSenstvim.

Krok 2. Na dotykové obrazovce klepnéte na'>" > Nozzle & Extruder > Hotends & Rack > Row A, abyste
zvedli fadu A.

Krok 3. Nainstalujte indukéni hotendy na zvednutou fadu. Stisknéte chladi¢ hotendu, vyrovnejte dva
otvory s dokovaci sestavou a nainstalujte jej magneticky. Po instalaci indukéniho hotendu

zustane kontrolka stavu vedle néj svitit, coz signalizuje spravnou instalaci.

Krok 4. V rozhrani Hotends & Rack klepnéte na Row B (Rada B) pro jeji zvednuti a nainstalujte
zbyvajici indukéni hotendy podle stejnych krok.

Krok 5. Po instalaci vSech hotendl klepnéte na Read All. Tiskarna automaticky detekuje informace
o vSech indukénich hotendech.

A D6NGEP

Nastrojova hlava precte indukéni hotendy jeden po druhém. V tuto chvili nevkladejte ruce

dovnitf tiskarny, abyste se vyhnuli zranéni.

2.4 Vlozte filament
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2.4.1 AMS 2 Pro

Jakmile tiskarna detekuje nové pfipojeni AMS 2 Pro, na dotykovém displeji se zobrazi vyzva k provedeni
nastaveni AMS. Tento krok urCuje, ke které strané extruderu je AMS 2 Pro pfipojen. Existuji dva rezimy
nastaveni AMS 2 Pro:

* Automaticky rezim: VloZzte civku filamentu do AMS 2 Pro a poté klepnéte na Detect (Detekovat),

abyste spustili proces nastaveni. AMS 2 Pro dokon¢i nastaveni automaticky.

© TPy

Vlozte civku filamentu do kazdého zafizeni AMS 2 Pro. Pokud je filament jiz vlozen, nejprve jej
vyjméte. Ujistéte se, Ze v zasobniku filamentu nezlstaly zadné zbytky filamentu, aby nedoslo k

jeho pretrzeni nebo zaseknuti.

* Ruéni rezim: Pokud neni k dispozici zadné filament pro automatické nastaveni, klepnéte na
dotykové obrazovce na Manual Setup (Rucni nastaveni) a nakonfigurujte pfipojeny AMS 2 Pro pro

levy nebo pravy hotend.

O Ty

Horni vstup filamentu na tiskarné odpovida pravému hotendu a spodni vstup filamentu odpovida

levému hotendu.

© TirY

Pripojte AMS 2 Pro k hornimu vstupu filamentu, abyste piné vyuzili vyhody systému vymény hotend

Vokek pfi vicebarevném a multimaterialovém tisku.

Krok 1. Vlozte pozadované filament do slotu AMS 2 Pro a poté jej jemné zatlacte do vstupu pro

filament. Po vlozeni filamentu zavrete horni kryt a zajiStovaci jazycCek.
Krok 2. Na dotykové obrazovce klepnéte na & “ > K> AMS Setup“ a poté vyberte rezim nastaveni.

Krok 3. Na strance filamentu na dotykovém displeji vyberte typ filamentu a klepnéte na Load. Filament

muZzete také vlozit vybérem v rozhrani zafizeni Bambu Studio.
2.4.2 Drzak vnéjsi civky

Krok 1. Potvrdte typ a barvu filamentu pro nasledné nastaveni. Poté umistéte civku na drzak civky

podle sméru navijeni flamentu.
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IlKrok 2. Na dotykové obrazovce klepnéte na Filament > Externi civka > Upravit, vyberte typ a barvu
filamentu a poté klepnéte na Potvrdit.

Krok 3. Vlozte filament do trubice z PTFE a zatlacte jej do tiskové hlavy, dokud se nebude dat posunout
dopredu. V tomto okamziku se na dotykové obrazovce u tiskové hlavy objevi mala zelena
tecka, ktera signalizuje, Ze byl filament detekovan.

Krok 4. Na dotykové obrazovce klepnéte na Load. PoCkejte, az se hotend zahreje. Filament znovu
ru¢né zatlacte, aby zustal uvnitf extruderu. Poté postupujte podle pokyn( na obrazovce a
proces dokoncete.

2.5 Spusteéni tisku z dotykové obrazovky tiskarny

Tiskarna obsahuje vestavéné soubory model(, které vam umozniuji spustit prvni tisk pfimo z dotykové
obrazovky.

C6UTION

Tyto modely a modely ulozené na USB jsou pfedem roziezané soubory. Proto nelze zménit vztah
mezi filamentem a hotendy. Pokud pozadovany filament neni k dispozici na rozhrani, upravte
prosim umisténi filamentu v AMS nebo externim drzaku civky tak, aby filament odpovidal

uréenému hotendu.
Krok 1. Na dotykové obrazovce klepnéte na iy ,Print Files* a vyberte model, ktery chcete vytisknout.

O TipY

Chcete-li upravit polozky kalibrace, klepnéte na Advanced (Pokrocilé) a provedte ru¢ni
nastaveni; vSechny polozky kalibrace jsou ve vychozim nastaveni automatické.

Krok 2.  Vyberte odpovidajici filament a klepnéte na Tisknout.
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O Tiry

Tisk mlzete spustit také z aplikace Bambu Handy nebo Bambu Studio. Viz Spusténi tisku z

aplikace Bambu Handy nebo Spusténi tisku z aplikace Bambu Studio.

2.6 Vyjmuti modelu po tisku v rezimu ,, “

Krok 1. Po dokon€eni tisku pocCkejte, az se vyhfivana podlozka a model ochladi na pokojovou teplotu.
Poté model opatrné sejméte z tiskové podlozky, abyste zabranili jeho deformaci nebo
poskozeni, stejné jako poskozeni tiskové podlozky.

Krok 2. Pokud se model obtizné vyjima, opatrné ohnéte tiskovou desku nebo pouzijte Skrabku,
abyste model uvolnili.

Krok 3. Odstrante primarni véz (je-li pfitomna) a poté opatrné pomoci Skrabky odstrante linii z
predbézného vytlaCovani.

Krok 4. Vratte tiskovou desku na misto a ujistéte se, ze je zarovnana s dorazy vyhfivané podlozky.

UPOZORN

ENi
Nedotykejte se povrchu tiskové desky rukama, abyste zabranili kontaminaci olejem nebo
potem, coz mUze snizit pfilnavost a zpUsobit Spatnou kvalitu tisku. Pokud se ji nahodou
dotknete, doporuc€ujeme tiskovou desku odcistit horkou vodou a Cisticim prostfedkem, aby
byla zajisténa optimalni pfilnavost.

35



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 2 Prvni tisk

2.7 Vyjméte filament
2.7.1 AMS 2 Pro

Po dokonceni tiskové ulohy se filament automaticky zasune zpét do AMS 2 Pro.

Pokud je tiskova uloha zruSena nebo prerusena, klepnéte na dotykové obrazovce na“'ll > filament v
AMS > Unload, aby se filament uchopeny extruderem zasunul zpét do AMS 2 Pro.

2.7.2 Drzak vnéjsi civky pro vkladani

Krok 1. Na dotykové obrazovce klepnéte na''l > External Spool > Unload.

Krok 2. Postupujte podle pokynl k zasunuti filamentu zpét poté, co opusti tiskovou hlavu, a sou¢asné

otacejte civkou.

Krok 3. Jakmile se filament pfiblizi k pneumatickému konektoru, zachytte filament rukou a viozte jej do

otvoru civky. Poté klepnéte na Resume (problém vyieSen).

2.8 Likvidace odpadniho filamentu

Odpadem se rozumi prebytecné viakno vytlacené za ucelem odstranéni zbytkl vliakna uvnitf trysky na
zacCatku nebo béhem vicebarevného tisku s vice materialy, aby byla zajisténa kvalita tisku. Tento odpad

se vypousti pfes vypoustéci Sachtu umisténou na zadni strané tiskarny.

Pro sbér a likvidaci odpadu doporucujeme postupovat podle nasledujicich kroku:

* K zachyceni odpadu béhem tisku pouzijte nadobu. Vétsi nadoba umoznuje méné Casté
vyprazdiovani.

* Uijistéte se, Ze odpad mUlze Uspésné projit proplachovacim zlabem a dostat se do nadoby.

* Pred tiskem se ujistéte, Ze v odtokovém kanalu nezlstaly zadné zbytky.

* Nadobu na odpad pravidelné Cistéte, aby nedoslo k ucpani vystupniho otvoru.

* P¥i vicebarevném tisku AMS ¢asto méni filamenty; &im delsi je tiskova uloha, tim vice odpadu vznika.
V pfipadé potifeby prosim béhem tisku nadobu pravidelné vyprazdnuijte.

* Na zadni strané tiskarny neinstalujte kryty ani trubky, které by mohly ucpat odtokovy Zlab, aby

nedoslo k ucpani nebo selhani tisku.

* Odpad likvidujte v souladu s predpisy platnymi ve vasi zemi nebo regionu.
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2.9 Pripojeni vice jednotek AMS

Chcete-li pfipojit vice jednotek AMS, pfipojte je k pravému hotendu. Pfepinani mezi vice indukénimi

hotendy snizuje proplachovani filamentu pfi vyméné materialu a zvySuje efektivitu tisku.

H2C podporuje pouziti az 6 pravych hotendu pro tisk s vice materialy. Pro optimalni vicebarevny tisk
doporucujeme pripojit 2 jednotky AMS k pravému hotendu a 1 jednotku AMS k levému hotendu.

Chcete-li propojit vice jednotek AMS, Fidte se obrazkem nize a k propojeni pouzijte adaptér4 v 1 z
PTFE. Na rozdil od starSich adaptéru je tento adaptér 4 v 1 z PTFE vybaven  istici viozkou v blizkosti

vystupu. Ta zabranuje vniknuti necistot z filamentu do tiskové hlavy, ¢imz snizuje riziko ucpani.

o I TN S | T~ 1
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@ prozN
AMKA

Zelena ¢ara oznacuje PTFE trubici, Cervena ¢ara oznacuje 6pinovy kabel a Seda ¢ara oznacuje

napajeci adaptér.

@ pozN

AMKA
AMS prvni generace je s tiskarnou H2C kompatibilni v rezimu plug-and-play a podporuje
vicebarevny tisk, ale nepodporuje suseni. Vzhledem k rozdillim v mechanismu vkladani a

struktufe zasobniku neni tiskarna H2C kompatibilni s AMS Lite.

2.9.1 Doporuceni pro umisténi

Nasledujici priklady pouzivaji 2 jednotky AMS pfipojené k pravému hotendu a 1 jednotku AMS
pfipojenou k levému hotendu.
* Metoda 1: Umistéte jednu jednotku AMS 2 Pro a jednu jednotku AMS HT na horni ¢ast tiskarny a

dalSi jednotku AMS 2 Pro na podlahu. Tato metoda vyzaduje prostor o rozmérech pfiblizné 900 x
1020 x 1100 mm?.
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UPOZORN

ENI
Aby bylo mozné pfizpusobit se riznym umisténim, je soucasti baleni PTFE trubice o délce 900 mm.
Pokud umistite jednotku AMS 2 Pro nebo AMS HT na horni ¢ast tiskarny, mizete PTFE trubici podle
potfeby zkratit (minimalné na 600 mm), abyste zkratili dobu vymény materialu a zvysili rychlost tisku.

* Metoda 2: Pouzijte dvouvrstvy drzak k umisténi dvou jednotek AMS 2 Pro na horni ¢ast tiskarny a
AMS HT na podlahu. Tato metoda vyzaduje prostor o rozmérech pfiblizné 650 x 1020 x 1300

mm?.

y

@ prozN
AMKA

Vhodny drzak mlzete vyhledat v MakerWorld nebo si drzaky pfipravit ¢i nechat vyrobit na miru podle
svych skuteénych potreb.
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UPOZORN

ENi
Pti umistovani zafizeni se ujistéte, ze je k dispozici dostatek mista pro otevieni krytu AMS a
prednich dvirek tiskarny.

2.9.2 us pripojeni

Ujistéte se, ze jsou jednotky AMS umistény podle popisu v metodé 1 v pfedchozi kapitole. Poté
postupuijte podle nize uvedenych kroka.

Pripojte PTFE trubici Pfipojte 6kolikovy kabel

@ rozN

AMKA
Zelena Cara predstavuje PTFE trubici pfipojenou k hornimu spojovacimu prvku. Modra ¢ara predstavuje
PTFE trubici pfipojenou ke spodnimu spojovacimu prvku. Cervena ¢ara predstavuje 6kolikovy kabel.

Krok 1.  Pfipojte adaptér PTFE 4 v 1 k horni spojce tiskarny.
a) Vyjméte nejkratsi PTFE trubici (185 mm) z krabice s pfislusenstvim.
b) Zasurite ji do horni spojky tiskarny a zatlacte ji dopfedu, dokud se nebude dat posunout
dal.
c) Druhy konec trubice z PTFE zasurite do adaptéru 4 v 1 z PTFE. Krok 2.
Pfipojte adaptér PTFE 4 v 1 k AMS 2 Pro.

a) Pomoci dlouhé trubice z PTFE (900 mm), ktera je soucasti dodavky zatizeni AMS 2 Pro,

pfipojte adaptér 4 v 1 z PTFE k vystupu pro filament zafizeni AMS 2 Pro na tiskarné.
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b) Pomoci dalsi dlouhé trubice z PTFE pfipojte adaptér 4 v 1 z PTFE k zafizeni AMS 2 Pro na

podlaze.

Krok 3. Pomoci PTFE trubice dodané s AMS HT pfipojte spodni spojku tiskarny k vystupu filamentu
AMS HT. Zatlacte trubici dopredu, dokud se nebude dat posunout dal.

Krok 4.  Pfipojte 6pinovy kabel a napajeci kabel.

a) Pomoci 6pinového kabelu pfipojte tiskarnu a zafizeni AMS 2 Pro na tiskarné.

b) Pomoci 6pinového kabelu propojte zafizeni AMS 2 Pro na tiskarné a zafizeni AMS HT.
c) Pomoci dlouhého 6pinového kabelu propojte zafizeni AMS HT a AMS 2 Pro na podlaze.
d) Podle potieby pripojte napajeci kabely k AMS 2 Pro a AMS HT.
@ pozN
AMKA

* Chcete-li pouzivat funkci suseni AMS 2 Pro, pouze AMS 2 Pro pfimo pfipojeny k
tiskarné nevyzaduje externi napajeni. Ostatni jednotky AMS 2 Pro musi pouZzivat
oficialni externi napajeci adaptér.

* Chcete-li pouzit funkci suseni AMS HT, musi byt napajen externim napajecim

kabelem.

Krok 5 Po pfipojeni pfejdéte na rozhrani pro filament na dotykovém displeji tiskarny. Zkontrolujte, zda
se informace o pfipojeni AMS zobrazuji normalné. Pokud se informace o AMS zobrazuiji
spravné, pfipojeni je uspésné.

O Tiey

Chcete-li pfipajit vice jednotek AMS, postupuijte podle stejnych krok(l. H2C podporuje az 4
jednotky AMS 2 Pro a 8 jednotek AMS HT pracujicich sou¢asné.
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Kapitola 3 Pristup k 3D modeliim a zdrojum

3.1 Komunita pro sdileni modeli MakerWorld

MakerWorld (makerworld.com) je oficialni platforma spoleénosti Bambu Lab pro sdileni 3D modelu,
ktera sdruzuje rozsahlou komunitu talentovanych tvarcu, ktefi nahravaji vysoce kvalitni modely
zahrnujici vSe od uméni, designu, funkénosti az po inzenyrstvi. At’ uz jste kreativni umélec nebo inzenyr
fesici realné problémy, zde najdete modely, které spini vase potfeby. Uzivatelé si navic mohou
vymeénovat zkuSenosti, sdilet napady a ucit se jeden od druhého.

Prostrednictvim MakerWorld mUzete:

* Prochazet vybrané modely a oblibena doporuceni komunity.

* Stahovat soubory modelu ve formatech STL, CAD nebo 3MF.

* Odesilat modely pfimo do Bambu Studio pro roziezani a tisk.
* Nahravat a sdilet své kreativni navrhy a zapoijit se do komunity.

Aplikace MakerWorld je dostupna na webu a je pfimo integrovana do aplikaci Bambu Handy a Bambu

Studio, coz umoznuje plynulé prohlizeni a tisk modeld.

@ prozN
AMKA

* Soubory 3MF: Obsahuji vS8echny parametry tisku a informace o barvach, coz vam umoznuje
spustit tisk pfimo v Bambu Studio.

* Soubory STL a CAD: obsahuji pouze 3D geometrii. Parametry tisku ani informace o barvach
nejsou zahrnuty; tyto musite nastavit ve svém sliceru nebo softwaru tiskarny.
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3.2 Tvarci nastroje MakerLab pro tvorbu modelu

MakerLab nabizi fadu kreativnich nastrojl, které vam pomohou snadno proménit vase napady v
tisknutelné modely. Nejsou nutné zadné zkuSenosti s modelovanim, personalizované modely snadno
vytvofite béhem nékolika minut.

Mezi kreativni nastroje patfi generatory svételnych boxu, ohebnych hracek, reliéfnich soch, vaz a dalSich
objektu, stejné jako nastroje pro generovani modell pomoci umeélé inteligence a parametrické modelovani,

které jsou dostupné pres web.

MakerLab je integrovan do aplikaci Bambu Studio i Bambu Handy, coz umozniuje plynulé vytvareni a tisk

modeld.

@ pozN

AMKA
Bambu Handy podporuje pouze nékteré z téchto nastroju. Pro pfistup ke v§em funkcim pouzijte
desktopovy prohlize¢ nebo Bambu Studio.

Bl ks m caine @
498
;. xt Create Easily, Customize Freely 0.0‘
& W 9 1 '

Relief Sculpture Maker

Kazdy kreativni nastroj je dodavan s podrobnymi pokyny. Postupujte podle pokyn(. Nasledujici pfiklad
demonstruje proces pouziti na webu pomoci nastroje Make My Statue (generator soch):
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Krok 1. Na horni li§t€ domovské stranky MakerWorld kliknéte na MakerLab > Make My Statue
> New Project.

© tboabbaker | P Toy Maber | Relief Sellpture Makis | Mk My Staus | PrintMonMaksr | Makeby Umbeghare | Maks MySin | MakeMyVass | Flosl Puzie Maker | Parsmenicbodel Makes | isage o Meychaln Mk My Desk Srganices

Make My Statue

Tuarrs Your Porteall int o Litekke 300 Madterpaece

Create from Blank -

= My Lise {0/ 30}

Krok 2. Nahrajte obrazek podle pokynu, kliknéte na Potvrdit a pockejte, az se model vygeneruje.
Krok 3. Pokud jste s vysledkem spokojeni, kliknéte na Potvrdit a stahnéte si model. Pokud nejste
spokojeni,

kliknéte na RetQ a vygenerujte model znovu.

Generation History
Please Confirm the Generated Result

Retry

Krok 4. Oteviete Bambu Studio, kliknéte na Soubor > Importovat a vyberte soubor s modelem. Po

importu do Bambu Studio mlzete provést rozfezani a zahdijit tisk.
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Handy

Kapitola 4 Spusteéni tisku z Bambu Handy

4.1 Instalace a propojeni Bambu Handy

Bambu Handy je integrovana mobilni aplikace navrzena specialné pro 3D tiskarny Bambu Lab. S touto
aplikaci muzete jednim klepnutim vyhledavat a tisknout modely, vzdalené sledovat a spravovat tiskové
ulohy, rychle znovu pouzit minulé projekty a flexibilné upravovat nastaveni béhem tisku.

Pred instalaci aplikace Bambu Handy se ujistéte, ze:

* Tiskarna a vas telefon jsou pfipojeny ke stejné siti.

* Vybrana oblast pro tiskarnu odpovida oblasti verze aplikace Bambu Handy.

Krok 1. Navstivte stranku bambulab.com/download nebo vyhledejte Bambu Handy ve svém
obchodé s mobilnimi aplikacemi a stahnéte si a nainstalujte aplikaci.

Krok 2. Otevrete aplikaci Bambu Handy, prectéte si a odsouhlaste Zasady ochrany osobnich udaji a
Uzivatelskou smlouvu a poté prejdéte na domovskou stranku.
Krok 3. Na strance ,Ja“ klepnéte na ,Prihlasit se / Zaregistrovat se“, zadejte svou e-mailovou adresu

a ovérovaci kéd a dokoncete registraci.

Krok 4. Na dotykovém displeji tiskarny klepnéte na " “ > ,Log in“ a na obrazovce se zobrazi QR kod.

Account Wi-Fi
Fruit TEST

. Log In UsB
" Storage
Printer:

Firmware 01.01.01.00 >

& N ©3

Calibration Toolbox Settings

Krok 5. Na strance Bambu Handy Devices klepnéte na + Bind Printer a poté naskenujte QR kéd
zobrazeny na dotykovém displeji tiskarny.
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Handy

Bind your printer
Start a printing adventure

+ Bind Printer

After binding printer, here you can do...

K, B =

\er‘or guide Adjust parameter
= Q

Krok 6. Prectéte si a pfijméte smluvni podminky a zasady ochrany osobnich udajd a poté klepnéte na

Potvrdit pro propojeni.

Krok 7.  Pojmenujte tiskarnu a poté klepnéte na Potvrdit, ¢imz dokoncite proces pfipojeni.

4.2 Spusténi tisku pomoci funkce ,, “

Krok 1. Na strance Modely vyberte model, ktery chcete vytisknout, a klepnéte na PFipravit k tisku.

Krok 2.  Vyberte model tiskarny a profil tisku, poté klepnéte na tladitko DalSi a prejdéte na stranku pripravy.
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Handy

Select a Print Profile
Select Your Printer

Pro H2s5 P2s Al mini

Select a Print Profile

Model Name _
161 Eas > Hobby & DIY -
B Bambu Lab @@

Print Profile Name Print Profile Name
Following

Model Introduction

{4 28.1h 08 7289
[B 12 plates 2 0.4mm

% 20 Released 05/23/2024 18:22

PLA 1280 QEECHREEEY PETG | 59

Prepare to Print

Podrobnosti o modelu Tiskové profily
Krok 3. Ovérte, zda jsou modely tiskarny a tiskové desky spravné. Vyberte pramér trysky a strategii

seskupovani filamentu. Zkontrolujte shodu mezi filamenty a hotendy. Nastavte pocet kopii a
moznosti tisku a poté klepnéte na Stak Print.

O Tiry

Chcete-li ru¢né nastavit shodu mezi filamenty a hotendy, klepnéte na ikonu pfislusného

filamentu nebo hotendu, abyste vstoupili na stranku vybéru hotendu a provedli upravy.
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Handy

Prepare to Print

In the 3D preview, you can
change the color scheme
and view the model
parameters.

3D Preview

Christmas decor Christmas decor
ation ation
m39min @ 11g i@25min @ 5g

Convenience Maode

2/2 Selected

Textured PEI Pl... v

0.4mm e

Start Print Timelapse (7

Advanced Options >

Start Print

Ovérte model tiskarny a typ tiskové desky Nastavte seskupeni filamentl a moznosti tisku
@ pozN
AMKA
Bambu Handy automaticky pfifazuje flamenty na zakladé rezimu uspory filamentu. Chcete-li

toto nastaveni upravit, viz \/ybér rezimu seskupeni filamentu.

Krok 4.  Sledujte nebo upravuijte tiskovou ulohu na strance Zafizeni.
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Model Mame

Handy

ol 56

+ =

[®4 Timelapse »

5

qn Skip| 9 11 Pause

Printer

Left

32 ¢/

Filament

30 «

View All »

a. Zobrazeni kamery: Vzdalené sledujte zivy pfenos z tiskarny a kontrolujte stav tisku.

b. Ukazatel priibéhu: Zobrazuje aktualni vrstvu tisku a odhadovany zbyvajici ¢as pro

sledovani prabéhu tisku.

c. Ovladaci prvky ulohy: Pozastavte nebo zastavte tisk v realném Case.

d. Preskoceni bali¢ku: P¥i tisku vice balickl, pokud se model zhrouti nebo se nepodafri

spravné vytisknout, pouzijte tuto funkci k preskoceni aktualniho bali¢ku modelu a

pokracujte v tisku zbyvajicich modelu.

e. Nastaveni tiskarny:

* Rychlost tisku: Vyberte si z rezimua Silent, Standard, Spok a Ludicrous.

* Teplota vyhfivaci podlozky: Sledujte a upravujte teplotu vyhfivaci podlozky.

* Osvétleni: Zapnéte nebo vypnéte osvétleni tiskové komory.

* Chladici ventilator paku: Upravte rychlost chladiciho ventilatoru podle vlastnosti

filamentu a struktury modelu.
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Kapitola 5 Spusteéni tisku z Bambu Studio

5.1 Instalace a propojeni Bambu Studio

Bambu Studio je oficialni slicovaci software vyvinuty spole¢nosti Bambu Lab, ktery obsahuje
prizplsobené funkce navrzené specialné pro 3D tiskarny Bambu. Nabizi pracovni postup zalozeny na
projektech, optimalizované slicovaci algoritmy a intuitivni grafické rozhrani, které zajistuje plynuly tisk.
Pfed 3D tiskem musi byt model rozfezan, coz znamena prevést 3D model na pokyny rozpoznatelné
tiskarnou. Jedna se o zasadni krok pfi preméné vaseho kreativniho navrhu na fyzicky tistény produkt.

Aby bylo mozné Bambu Studio hladce nainstalovat a spustit, ujistéte se, Ze vas pocitac spliuje
nasledujici pozadavky:

* Operacni systém: Windows 10, Mac OS X 10.15, Ubuntu 20.02, Fedora 36 nebo novéjsi.

* Procesor: Intel® Core 2 nebo AMD Athlon® 64; 2 GHz nebo vyssi.

* Pamét: minimalné 4 GB RAM; doporu¢eno 8 GB RAM nebo vice.

* Ulozisté: Minimalné 2 GB volného mista.

* Graficka podpora: Kompatibilni s OpenGL 2.0.

Krok 1. Stahnéte si Bambu Studio.

* Verze pro Windows a MacOS: bambulab.com/download
* Verze pro Linux: github.com/bambulab/BambuStudio/releases

Krok 2. Dvakrat kliknéte na stazeny soubor .exe a podle pokynl dokoncete instalaci a spustte

program.

Krok 3.  Vyberte svj region a kliknéte na tladitko DalSi.

Krok 4. Prectéte si informace a rozhodnéte se, zda se chcete zapojit do programu zlepSovani zakaznické

zkuSenosti.

Krok 5. Vyberte model tiskarny a predvolbu velikosti trysky, kterou budete pouzivat, a poté kliknéte na
tladitko Dalsi. Vybrana predvolba bude pozdéji pouzita k generovani vhodnych tiskovych drah
béhem fezani.
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Printer Selection

N =Y N .

Bambu Lab X1 Carbon  Bambu Lab X1 Bambu Lab X1E Bambu Lab P1P
= -
i
4 1*&
Bambu Lab P15 Bambu Lab A1 mini Bambu Lab A1 Bambu Lab H2D
Bambu Lab H2D Pro Bambu Lab H25 Bambu Lab P25 Bambu Lab H2C

I caneet |
il -

Krok 6.  Vyberte pfedvolbu filamentu a poté kliknéte na tlagitko DalSi.

Predvolby filamentu zahrnuji parametry, jako je teplota tisku. Jakmile je filament vybran pro
budouci tisky, budou pouzity vSechny parametry tisku bez nutnosti ru¢nich Uprav.

x
System Filaments Custom Filaments
(7 Printer b _ Select All
all Bambu ARS [ ] Fiberon PAG-GF
Rarmbu Lab X1 Carhon [C] Fambu AR5 GF [[] Fiberon PAGT2-CF
3 i Bambu ASA [[] Fiberon PET-CF
Bambu Leb X1 [ Bambu ASA-Aero [ Fiberon PETG-ESD
Rambu Lab X1F (] Bambu ASA-CF [ Fiberan PEIG-rCF
Bambu Lab "1 Bambu PA-CH [ ] Generic ABS
Rambui | ah P15 [] Bambu FAG CF [ ] Generic ASA
X [] Bambu FAG-GF [] Generic BVOH
SambU e T Bambu PAHT-CF [ ] Generic VA
Bambui Lab Al Rambu PC. [ Generic HIPS
Bambu Lab H2D ] Bambu PC FR [[] Generic PA
Bambu Lab 120 ] Bambu PET-CF [C] Generic PA-CF
[T Bambu PETG Basic [C] Generic PC
= Vendor V Bambu PETG HE [ ] Generic PCTG
] Bambu FETG Translucent | ] Generic PE
all Bambu PETG-CF [ Generic PE-CF
Bambu Lab [ ] Bambu PLA Aero Generic PETG
Polymaker Fambu FlLA Basic ] Generic PETG HE
[[] Bambu PLA Dynamic [[] Generic PETG-CF

sSUN

- -,
e )
o s

Krok 7. ZaSkrtnéte policko Nainstalovat sitovy plugin Bambu a poté kliknéte na Dokongit, ¢imz instalaci

dokondite.

Tento plugin podporuje tisk pres lokalni sité nebo internet a umoZznuje vzdalené ovladani a
synchronizaci uzivatelskych dat.
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Setup Wizard

Bambu Network plug-in

Bambu Network plug-in provides the following features:

e Sending print job via WLAN

¢ Full remote control

# Liveview streaming |

e User data synchronization

Install Bambu Network plug-in

S

Krok 8. Po pfihlaseni se informace o tiskarné automaticky synchronizuji na viech vasich
zafizenich.

5.2 Uvod do rozhrani Bambu Studio
Domovska stranka

Rozhrani Domovska stranka integruje spravu model(, zdroje a vyukovy obsah. Toto je vychozi stranka pfi
otevfeni Bambu Studio.

(3] o

[] Projedt
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w3 Davica

[1] Mati-dedca g Callbraticn

) Creste new project

& Library © Recently Opened WORE®
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%7 MakerLab WORE =

e gl o E
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Printton Maker

B. PrintHistory

WORE =
[ print History

7 User Maraad 5

1. Informace o Uctu: Zobrazte aktualni ucet nebo se odhlaste.

2. Navigace po strankach: Rychly pfistup k naposledy otevienym souborim, online modelim (MakerWorld),
MakerLab, Maker's Supply, historii tisku a uzivatelskym pfiru¢kam.
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3. Vyhledavaci lista: Zadejte kliGova slova pro vyhledavani online modeld v ramci MakerWorld.

4. Operace s projekty: Oteviete mistni projekty nebo vytvoite nové.

Priprava

Toto rozhrani slouzi k vybéru modelu tiskarny, typu filamentu, nastaveni tisku, rozfezani modell a

odeslani tiskovych uloh.
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1. Nastaveni tiskarny: Bambu Studio roziezava a generuje vhodné parametry tisku na zakladé téchto

nastaveni.

2. Nastaveni filamentu: Vyberte typ a barvu filamentu pouzitého pro tisk. Pfednastavené parametry
se nadcitaji automaticky.

3. Predvolby tisku: Nabizi nékolik pfedvoleb urovné kvality (napf. Standard, Fine atd.), které jsou
pFipraveny k pouziti.

4. Podrobnosti o parametrech tisku: Modely stazené z MakerWorld obvykle obsahuji vSechny
parametry tisku doporucené tvurcem. Staci vybrat model tiskarny, ktery chcete roziezat. Parametry
Ize ru¢né upravit tak, aby vyhovovaly konkrétnim aplikacim, napfiklad snizenim vysky vrstvy pro
zmen3eni viditelnosti vrstev (viz Uprava parametril rozfezavani).

5. Horni panel nastroja: Poskytuje nékolik moznosti pro prohlizeni a Upravy modelu.
Tlacitko Slice: Po vybéru rezimu rozfezavani a rezimu seskupovani filamenta kliknéte na Slice
Plate (Rozfezat desku) a vygenerujte nahled tisténych dilu a jejich G-kédu. (viz Tisk s dualnim

hotendem).

7. Tisk a export: Spustte tisk nebo export soubord. Kliknéte na K- & (Tisk a export) a vyberte jednu z

nasledujicich moznosti.

* Print plate: Pro tisk aktualné vybrané desky.

* Print all: Pro tisk vSech desek.

* Exportovat desku/vSechny rozfezané soubory: Exportujte rozfezané soubory aktualné
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vybrané desky/vSech desek do ulozisté tiskarny.
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* Odeslat/Odeslat vSe: Odeslani rozfezanych soubort aktualné vybrané desky/vSech desek na
USB disk tiskarny. Tiskovou ulohu Ize poté spustit z obrazovky tiskarny.

@ pozN
AMKA
Tato operace vyzaduje nainstalovany plugin Bambu Network Plugin a Bambu Studio a

tiskarna musi byt ve stejné siti.

8. Tisk desky: Ur¢ené misto pro umistovani a Upravy model(.

Nahled

Toto rozhrani zobrazuje podrobné informace o rozfezanych modelech, jako jsou typy €ar, filament,
rychlost tisku a tiskové drahy. SouCasné Ize k urcitym vrstvam pfidat vlastni akce, v€etné vlastniho G-
kédu, pozastaveni tisku a vymény filamentu.

Zarizeni

Toto rozhrani zobrazuje stav a moznosti ovladani aktualné pfipojené tiskarny.
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1. Informace o pripojeném zafizeni. Pokud mate vice tiskaren, kliknutim na nazev tiskarny mazete
prepinat mezi zafizenimi.

2. Zobrazte razné informace o tiskarné, véetné stavu zarizeni, Uloznych médii, aktualizaci firmwaru
a systému spravy stavu (HMS). Tato sekce umozriuje monitorovani v realném cCase, ovladani

zarizeni, pristup k souborim na USB disku a aktualizace firmwaru.
Pfehravejte/pozastavujte Zivé video a zobrazujte stav pfehravani.

4. Zobrazte informace o aktualni tiskové Uloze, véetné miniatury Ulohy a pribéhu tisku. Mzete
preskodit objekty, pozastavit, pozastavit nebo zastavit ulohu.

5. Upravte podminky prostfedi a regulujte teploty hotendu, vyhfivané podlozky a komory. Leva hodnota

udava aktualni teplotu, zatimco prava hodnota udava cilovou teplotu.
6. Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky, kdyz je tiskarna v klidu.
7. Zobrazuje stav plnéni levého a pravého extruderu. Zelena tecka oznacuje, Ze je filament nalozen.
Ovladejte extrudery kliknutim na Sipky nahoru/doll pro ruéni vytlaceni nebo zasunuti 1 cm filamentu.
8. Prepina zobrazeni mezi Filamentem a Hotendy.
Zobrazuje a spravuje informace o filamentu, podporuje upravy, vkladani a vyjimani filamentu a
umoznuje ovladani funkce automatického doplriovani. Pokud je pfipojeno k AMS, mUlzete také
spravovat funkce, jako je aktualizace vlozZeni filamentu, aktualizace pfi spusténi a aktualizace

zbyvajici kapacity.
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10. Zobrazuijte a spravujte informace o hotendech a indukénim stojanu hotend(, podporujte pfistup k
informacim o hotendech a ovladani zvedani a navratu do vychozi polohy stojanu.

5.3 Stahovani a import modelti z

MakerWorld hostuje Sirokou $kalu vysoce kvalitnich modelll nahranych tvurci, véetné modelovych
souborl i kompletnich tiskovych konfiguraci. Tvurci pfeddefinuji tiskové parametry, coz vam umozriuje

stahnout a odeslat soubor pfimo do tiskarny jedinym kliknutim, ¢imz odpada nutnost dalSiho ladéni.

5.3.1 Modely ,, “ na MakerWorld

Krok 1. Vyberte model, ktery chcete vytisknout, na webovych strankach MakerWorld nebo v online
modelech Bambu Studio a pfejdéte na stranku s podrobnostmi o modelu.

Krok 2.  Vyberte profil tisku, ktery odpovida vaSemu modelu tiskarny a pozadavkim na tisk.

Krok 3. Pokud pouzivate MakerWorld v prohlizeci, kliknéte na Otevrit v Bambu Studio; pokud

pouzivate Bambu Studio, kliknéte na Stahnout a otevrit.

Krok 4. Bambu Studio automaticky stdhne model a otevre jej v rozhrani ,PFipravit®.

5.3.2 DalSi modely z rady ,, “

Krok 1.  Pfipravte soubor modelu.

@ pozN
AMKA
Bambu Studio podporuje nasledujici formaty souboru: .3mf, .stl, .stp, .step, .amf, .obj.

Krok 2.  Importujte model pomoci své oblibené metody.

a. Vyberte Soubor > Importovat > Importovat 3MF/STL/STEP/SVG/OBJ/AMF
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Mew Project Cul+N

o Device =] Project @ Calibratig
Cpen Froject... Cird+0

Recent projects 3 L +,:| m:%
Save Project Crl+s
Save Froject as... Ctrl+shift+s ‘ O
Import s Import 3ME/STL/STER/SVG/OBIAME..  Cirlil
Export # Impart Contigs...
Fublish to MakerWaorld
CQuil istalled
Diameter 0.4 Diameter 0.4
Flaw Standard Flow Standard
[} Project Filaments Fushing volumes | 4+ — @B {8

1] - BEragasic @ [HF - WrLABsic  ©
Brlazasic O

b.  V rozhrani Prepare kliknéte na tlacitko % “v horni listé nastroju, vyberte soubor a poté

kliknéte na ,Open*.

SeREEe

fm
c. Pretahnéte soubor s modelem pfimo do rozhrani Prepare.

Krok 3. Po uspé&sSném importu se model automaticky na¢te na desku a je pfipraven k nahledu,

Upravam nebo rozfezani.
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5.4 Spusténi tisku z

2]
H - Brasasic @ B - Broamame a
S Process s advanced @) = %
D.20mm Stardard @BBL HIC o E
wal irength. Speed  Suppart  Oiens

Krok 1.  Vyberte spravny model tiskarny.
Krok 2. Kliknéte na Synchronizovat informace a vyberte trysku pro tisk. Systém automaticky
synchronizuje data trysky z nastrojové hlavy a stojanu indukéniho hotendu, véetné priiméru

trysky, nastaveni pratoku a konfigurace trysky. Poté se vygeneruje roziezani podle vybraného

typu trysky.

@ rozn
AMKA

Bambu Studio v sou¢asné dobé nepodporuje smisené fezani s hotendy riznych pramérua.

Pokud jsou nainstalovany indukéni hotendy se stejnym primérem, ale s odliSnym
pratokem, systém automaticky nastavi pratok trysky na ,Hybridni“. Upfednostni trysku
se standardnim pritokem a trysku s vysokym prutokem pfifadi pouze v pfipadé, Ze to

nevyzaduje dodatecné proplachovani.

Krok 3. Kliknéte na M “ v seznamu ~Project Filaments“ (Filamenty projektu) pro synchronizaci
informaci o filamentu AMS a vyberte rezim proplachovani (Standardni nebo Uspora

proplachovani).

* Standardni rezim: Objem proplachovani pro primarni véz presné odpovida parametrim
zadanym v Project Filaments > > Filament > Filament prime volume, coz zajisStuje stabilni
a spolehlivou kvalitu tisku.

* Rezim uspory proplachovani: Objem proplachovani primarni véze je pevné nastaven na
15 mm3, aby se snizila spotfeba filamentu a zlepSila celkova rychlost tisku.
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Krok 4. Z rozeviraciho seznamu Process vyberte pozadovanou predvolbu. Mensi vySka vrstvy vede k
delSi dobé tisku. U vétSiny modelu tisténych tryskou 0,4 mm poskytuje vyska vrstvy 0,2 mm

dobry kompromis mezi kvalitou tisku a efektivitou.

Krok 5.  Upravte parametry fezani podle potieby.

@ prozn
AMKA

Predvolby procesu obsahuji vhodné vychozi parametry, které jsou vhodné pro vétsinu
tiskovych uloh. Muzete je upravit podle svych skute¢nych potfeb nebo pozadovanych

vysledku.

Krok 6. Po dokonc&eni vSech nastaveni vyberte rezim seskupeni filamentu, provedte roziezani
modelu a zkontrolujte informace, jako je barevné schéma, spotfeba filamentu a doba tisku

(viz Tisk s dualnim hotendem).

Krok 7. Odeslete tiskovou ulohu. Potvrdte filamenty pouzité levym a pravym extruderem, v pfipadé

potifeby nakonfigurujte pokrocilé moznosti a poté kliknéte na tladitko Odeslat.

@ pozn
AMKA

Zaznam Casosbérného videa je ve vychozim nastaveni vypnuty, zatimco ostatni kalibrace
tisku jsou nastaveny na automatické. Chcete-li pouzit vysoce presna data kalibrace posunu

trysky, deaktivujte kalibraci posunu trysky pfi odesilani tiskové ulohy.

5.5 Upravte parametry roziezavani ()

5.5.1 ké rozméry modelu
Velikost modelu muzete upravit podle svych tiskovych pozadavkd.

Krok 1. Kliknéte na model, jehoz velikost chcete zménit, a aktivujte horni

panel nastroji. Krok 2. Kliknéte na nastroj Méfitko.
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FBOoES | +GFes SThUOld OB

Krok 3. Upravte velikost modelu.

Zadejte procentualni hodnotu nebo pfesnou hodnotu pro osy X, Y a Z. Pokud je zaskrtnuto
policko Jednotné méritko, zména jakékoli hodnoty automaticky proporcionalné upravi i
ostatni dvé. Pokud neni zaskrtnuto, Ize kazdou osu upravit samostatné.

Pfretahnéte ovladaci body na modelu. Pfetazenim ovladacich bodu ve ¢tyfech spodnich

rozich se model méni rovhomérné; pretazenim ostatnich ovladacich bod se model
roztahuje v jednom smeéru.

AR e o | B

e TR

0t03 | 1020 0e fx

Uprava hodnot Pretazeni kontrolnich bod

5.5.2 Nastaveni kvality

Parametry kvality tisku pfimo ovliviiuji iroven detaild modelu a jeho celkovy vzhled. Spravné nastaveni téchto
parametrll pomaha dosahnout optimalni rovnovahy mezi presnosti tisku a efektivitou.
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Quality  Strength  Support  Others

£ Layer height
Layer height 0.2 mm
Initial layer height 0.2 mm
Seam
Seam position - Aligned
i, Advanced

Only one wall on top

Top surfaces
surfaces P

Only one wall on first layer

Vyska vrstvy

VySka vrstvy se vztahuje k vertikalni vySce kazdé tisténé vrstvy (jednotka: mm) a je kliCovym
parametrem urcujicim rozliSeni a efektivitu tisku.

Napfiklad u trysky o priméru 0,4 mm umoziuje menSi vySka vrstvy (napfiklad 0,12 mm) dosahnout
jemnéjSich vrstev, coz vede k hladSim povrchim a bohatSim detailim, ale vyrazné prodluzuje dobu tisku.
Naproti tomu vétsi vySka vrstvy (napfiklad 0,28 mm) zkracuje dobu tisku, ale muze zpUsobit viditelné vrstvové

¢ary, které ovliviuji kvalitu povrchu.

A D Prepa £ Proview by 2 - | Print plate
= Printer @
b &
B m.°
Sync printer
Bambi: Lab H2D Texture. Information
b} b |
AME Mot indtaliad AME B
Diameter | {4 Dismeter. D4
How Suandard How Standard
0 Project Filaments  (matw e 4 — @ @
M - enercpLs G [2] - cenmichLa 2]
! Ganer PLA 2 B o (5]
= Process (R e Advanced T = %

* 0 1émm Balanced Quality B85L H2D B

Quality  Streagth  Suppors  Others
I Layer helght

Layes height “ 02

Initial Iawer height 02
i Seam

Seam pasition Migned
1 Advanced

Oy ohe wail on tap

g il Top surfaces.

Oy aeve el o Tirst layer
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0.08 mm layer height 0.2 mm layer height . 0.28 mm layer height
print time: Th 19m print time: 36m 14s print time: 28m 27s

Doporucena nastaveni:

* VysSka vrstvy je obvykle 50 % praméru trysky, pficemz doporuceny rozsah je 30 % az 70 % priméru
trysky. Napfiklad pfi pouziti trysky o priméru 0,4 mm je doporuceny rozsah vysky vrstvy 0,12 mm — 0,28
mm.

* Pri optimalizaci vysky vrstvy zohlednéte slozitost modelu, pozadovanou pevnost a prameér trysky,
abyste dosahli rovnovahy mezi kvalitou povrchu a efektivitou tisku.

Vyska pocatecni vrstvy

Vys8ka prvni vytisténé vrstvy modelu. Zvétdeni vysky pocatecni vrstvy zvySuje pfilnavost mezi modelem

a tiskovou deskou, ¢imz se snizuje riziko deformace nebo odlepeni.

Dalsi podrobnosti o nastaveni vysky vrstvy najdete na strankach Bambu Lab Wiki

(wiki.bambula-b.com/home), kde jsou k dispozici pfislusné pokyny.
Spoj

Spoj je mala mezera, ktera vznika v misté, kde se na povrchu modelu setkavaji poCatecni a koncove
body drahy stény, a obvykle se jevi jako svisla ¢ara. Tento jev je neodmyslitelnou strukturalni viastnosti,
které nelze pfi 3D tisku technologii FDM zcela zabranit.

U modell s hranami nebo vyénélky mohou byt spoje pfirozené skryty. Na hladkych zakfivenych nebo

souvislych povrsich, jako jsou valce, jsou vSak spoje viditeln&jSi a mohou ovlivnit vnéjsi vzhled.
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Pro dosazeni lepSich vysledku tisku mizete nastavit polohu Svu v parametrech kvality. Na vybér jsou Ctyfi

typy poloh Svu:

Nejblizsi: Upifednostiuje konkavni nebo konvexni vrcholy bez pfevisu, aby se skryly spoje, coz je vhodné
zejména pro modely s ostrymi rohy. Pokud nejsou nalezeny zadné vhodné vrcholy, vybere se poloha blizko
konce pfedchozi drahy, aby se zkratila vzdalenost a omezilo vytékani materialu.

Zarovnané: Zarovna spoje napfic vrstvami, ¢imz je zkoncentruje a usnadni jejich nasledné

zpracovani.

Nahodné: Rozlozi spoje nahodné na kazdé vrstvé, aby se zabranilo viditelnym ¢aram, ale maze to

zpusobit nepravidelné vzory povrchu.

Zadni strana: Upevnuje spoje na zadni strané modelu, vhodné pro vystavni modely.

Nearest Aligned Random Back
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Dalsi podrobnosti o nastaveni spoju najdete na strankach Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home).

Pouze jedna sténa na hornich plochach

Je-li tato funkce povolena, horni povrch modelu se tiskne jako jedina sténa, coz pomaha dosahnout
Cistych a uhlednych povrchu. U modell s plochymi hornimi strukturami (napfiklad kostky) to vede k
hladkému a uhlednému povrchu. U modell s zakfivenymi hornimi povrchy (napfiklad koule) to vSak
muUze zpUsobit viditelné vrstvy, které ovliviuji detaily povrchu.

Pfi tisku zakfivenych hornich ploch se doporucuje zvolit moznost Not Applied (Nepouzit), aby se
dosahlo lepsi kvality a hladkosti povrchu.

5.5.3 Nastaveni pevnosti ()

Parametry souvisejici s pevnosti pfimo ovliviiuji strukturalni integritu a trvanlivost modelu.
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Quality Strength
=] Walls
Wall loops

E Top/bottom shells
Top surface pattern
Top shell layers
Top shell thickness
Top paint penetration layers
Bottom surface pattern
Bottom shell layers
Bottom shell thickness

Bottom paint penetration
layers

Internal solid infill pattern

& Sparse infill
Sparse infill density
Sparse infill pattern

Smycky stén

Support

Others

Monotonic ...

5

1 mm
5

RN Monotonic
3

0 mm
3

Tento parametr uréuje tloustku vnéjSich stén modelu a ma pfimy vliv na celkovou strukturalni pevnost

a kvalitu povrchu. Vnéjsi a vnitfni stény se obvykle odliduji barvou (v nahledu Bambu Studio), jak je

znazornéno nize, oranzova barva predstavuje vnéjsi sténu a zluta barva predstavuje vnitini sténu.

ﬁ £ Prepare & Preview 25 Device Project 3]
Printer & -

[l Project Filaments
< Process m“bﬁm

0.20mm Standard @BBL H2D B Q

Fhngvames ] + — B @ i

Advanced (B = %

Quality Strength Support Others

=] Walls

Wall loops o 2

B3 Top/bottom shells

Top surface pattern & Manotonic ...

Top shell layers E

Top shell thickness 1 mm
Top paint penetration layers E

Bottom surface pattern K Monotonic
Bottom shell layers 3

Bottom shell thickness ] mm
Bottom paint penetration 3

layers

i 7 e
Internal solid infill pattern B Rectilinear

& Sparse infill
Sparse infill density 15 %
Sparse infill pattern :;:E: Grid

Doporucené nastaveni:

=

~  Print plate

Slicing Result

* Funkéni modely: Nastavte na 3—4 stény, abyste zlepSili konstrukéni pevnost a trvanlivost.
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* Dekorativni modely: Nastavte na 2 vrstvy, abyste uSetfili material a zvysili efektivitu.

Vrchni vrstvy plasté a tloustka

Vrchni vrstvy plasté urCuji poCet pevnych vrstev v horni ¢asti modelu, které obvykle zahrnuji nejvné;si
horni povrch, vnitfni pevnou vyplh a mostoveé vrstvy.

Tloustka horniho plasté se vypodita nasledovné:

Tloust’ka horniho plasté = vrstvy horniho plasté x vyska vrstvy

Napfiklad vychozi nastaveni je 5 vrstev x 0,2 mm = 1,0 mm.

Nastaveni vhodné tloustky horniho plasté pomaha dosahnout hladkého, pevného horniho povrchu a

zpeviuje model.

@ prozn
AMKA

* Pokud je ruéné nastavena tloustka mensi nez vypocitana hodnota, Bambu Studio
automaticky zvysi poc€et vrstev horni skorepiny tak, aby odpovidaly vypocitané tloustce.

* Pokud je tloustka nastavena na 0, systém automaticky vypocita tloust’ku na zakladé vrstev
horniho plasté a vysky vrstvy.

Doporucené nastaveni:

* Doporucuje se nastavit pocet vrstev horniho plasté na 4-6, aby byl zajistén hladky a pevny povrch a
aby byla ucinné zakryta podkladova vypln.
* P¥i pouziti vétsich vySek vrstev nebo nizké hustoty vyplné se doporucuje zvySit pocCet vrstev

horniho plasté, aby se zlepsila kvalita tisku.

Hasanni

/ Top surface
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Vrstvy a tloustka spodni skorepiny

Vrstvy spodniho plasté urcuji tloustku plného télesa zakladny modelu, ktera se sklada ze spodni plochy

a plného vyplné nad ni.
Tloustka spodni skofepiny se vypodita nasledovné:
Tloust'ka spodni skofepiny = vrstvy spodni skofepiny x vySka vrstvy

Vhodné zvySeni poctu vrstev spodniho plasté zvySuje pevnost a stabilitu dna a zlepSuje pfilnavost k

tiskové desce.

@ prozn
AMKA

* Pokud je ruéné nastavena tloustka mensi nez vypoc€itana hodnota, Bambu Studio
automaticky zvysi pocet vrstev spodni skofepiny tak, aby odpovidal vypocitané tloust'ce.
* Pokud je tloustka nastavena na 0, systém automaticky vypocita tloustku na zakladé vrstev spodni

skofepiny a vysky vrstvy.

Doporucené nastaveni:

* Nastaveni tloustky spodni skofepiny na 0 znamena, Ze je plné urCena vyskou vrstvy a vrstvami
spodni skofepiny.
* Ve vétSiné pripadl se doporucuje 3 nebo vice vrstev spodniho plasté, aby byla zajisténa pevna a

spolehliva zakladna.

Ridka vypln
Hustota fidké vyplné uréuje, jak kompaktni je vnitfni struktura modelu.

* Nizka hustota (10 % — 20 %): Vhodna pro nenosné vystavni modely, vyrazné Setfi filament a Cas

tisku.
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* Vysoka hustota (nad 30 %): ZvySuje pevnost konstrukce, vhodné pro funkéni dily.

* Doporucené nastaveni: 15 %, vhodné pro vétSinu béznych tiskd, vyvazena pevnost a efektivita.

Vzory fidkého vyplInéni
Razné vzory fidké vyplné vyhovuiji riznym potfebam a Ize je rozdélit do nasledujicich kategorii:

* Vzory zamérené na pevnost: Napfiklad Honeycomb, Cubic, Gyroid. Tyto vzory zajiSt'uji rovhomérné
rozlozeni zatéze a vysokou pevnost, diky ¢emuz jsou idealni pro funkéni dily.

* Vzory zamérené na rychlost: Napfiklad Grid, Support Cubic, Lightning. Tyto vzory maji jednoduché

drahy a umoznuiji rychlé vyplnéni, coz je €ini idealnimi pro testovaci tisky nebo ukoly zaméfené na

| B

* Vzory zamérené na estetiku: Napriklad Hilbek Cuse, Octagram Spiral, Archimedean Chords. Tyto

efektivitu.

vzory nabizeji jedine¢né textury nebo hladsi vnitini struktury, ¢imz zlepSuji celkovy vzhled modelu s
viditelnou vyplni.
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Dalsi podrobnosti o vzorech fidkého vyplnéni nebo pokrodilych nastavenich pevnosti najdete na

strankach Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home).

5.5.4 Nastaveni podpurnych struktur ()

Pri 3D tisku technologii FDM jsou podpurné struktury zasadni u slozitych modell s previsy, mUstky a
dal$imi naroénymi geometriemi. Spravna konfigurace podpory muze vyrazné zlepsit Uspésnost tisku a

zjednodusit nasledné zpracovani.

Z Process () Objects Advanced = %
* 0.20mm Standard @BBL H2D 0 O

Quality  Strength  Support  Others

Support
Enable support Cr
Type tree(auto)
Threshold angle 30

On build plate only

[0 Filament for Supports
Support/raft base Default
Support/raft interface Default

Uvod do béznych parametr

* Typ

Normalni podpory se generuji pomoci standardni linearni struktury, ktera poskytuje stabilni,
rovhomeérné rozlozené usporadani, rychlé generovani a snadné odstranéni z povrchu modelu. Tento
typ je vhodny pro mechanické souc€asti a geometrické modely, v nichz prevazuji ploché nebo linearni

povrchy.

69



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 5 Spusténi tisku z Bambu Studio

Stromové podpéry vyuzivaji rozvétvenou strukturu ,kmen + vétve“ budovanou vrstvu po vrstvé, ktera se
dotyka pouze kritickych bod namahani. Jsou idealni pro slozité zakfivené povrchy a detailni postavy nebo
modely, vyrazné snizuji spotfebu podplrného materialu a zabranuji zanechani viditelnych stop na jemnych
povrsich.

Auto znamena, ze Bambu Studio generuje podpéry automaticky na zakladé nastaveného prahového
uhlu.

Ruéni znamena, Ze podpéry se generuji pouze v oblastech, které ur€ite pomoci nastroje Malovani
podpér. Podrobné pokyny k malovani podpér najdete na strankach Bambu Lab Wiki (wik-
i.bambulab.com/home).

Prahovy uhel

“vos

Prahovy uhel definuje nejstrméjsi uhel povrchu (vzhledem k horizontalni roviné), ktery Ize vytisknout
bez podpér. Pokud je uhel povrchu mensi nez tato prahova hodnota a typ podpéry je nastaven na
Auto, budou podpéry generovany. Uprava této hodnoty je rychly zptsob, jak
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mnozstvi generovanych podpér. NizSi hodnoty vytvareji méné podpér, vyssi hodnoty vice. Vychozi
hodnota je 30°, coz je vhodné pro vétSinu modeld.

& | Support
E

Type tree{auta)

On build plate only

[ Filament for Supports

Support/raft base Default

* Pouze na tiskové desce

Povoleni této moznosti zajisti, ze vSechny podpéry vychazeji pouze ze stavebni desky a nepfipojuji se
k samotnému modelu. To pomaha snizit stopy po podpérach na povrchu modelu, zlepSuje kvalitu
vzhledu a zjednoduSuje nasledné zpracovani. U struktur vzdalenych od stavebni desky nebo zcela
zavéSenych vSak toto nastaveni nemusi poskytovat dostate¢nou podporu. Mélo by se pouzivat
opatrné na zakladé geometrie modelu.

* Filament pro podpéry

Podpéry se skladaji ze dvou Casti: zakladny podpéry a rozhrani podpéry. Rozhrani podpéry je
kontaktni vrstva s modelem a zbytek tvofi télo podpéry. Tyto dvé ¢asti mohou pouzivat rizné typy
filamentu. Pokud neni specifikovano, pouzije se ve vychozim nastaveni filament aktualni vrstvy, aby
se minimalizoval ¢as na vyménu filamentu. Obvykle se pro tisk rozhrani podpéry voli specialni
podpurné materialy (napfiklad Bambu Support W a Support G), aby se zlepSila odnimatelnost a
kvalita povrchu.

Uvod do pokrogilych parametra

* Normalni styl podpory

11
e

= Process @ELlCIl Objects Advanced

*0.20mm Standard @BBL H2D E O
Quality Strength Support Others

Support

Type { tree(auto)
Threshold angle normal(auto)
On build plate only + tree{auto)
normal(manual)
(1) Filament for Supports vl antal
Support/raft base Default
Support/raft interface Default

71



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 5 Spusténi tisku z Bambu Studio

° MFizka: Projekty previslych oblasti se vertikalné promitaji na tiskovou desku a rozsifuji se smérem
ven, ¢imz vytvareji pravidelné podpurné sloupky podobné mfizce. Podpory jsou stabilni a pevné,
vhodné pro velké horizontalni previsy.

° 8nug: PrizpUsobi se pfesné obrysium modelu, ¢imz Setfi material a umoznuje vytvaret flexibilni
tvary podpér. Hodi se zejména pro slozité nebo detailni oblasti.

* Styl podpory stromu

& Process (L Oblects Advanced @) = %

~ *(0.20mm Standard @BBL H2D B Q

Quality Strength Speed Support Others

Bl Support
Enable support
Type tree(auta)
s
Threshold angle < Default
On build plate only Tree Slim
Support critical regions only Tree Strong
Remove small overhangs Tree Hybrid

Tree Organic

° Tree Slim: Vyznacuje se tenkymi vétvemi a optimalizovanou celkovou strukturou. Vhodny pro
malé, lehké previsy. Jeho agresivni strategie spojovani snizuje spotfebu materialu a
minimalizuje stopy po odstranéni.
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° Tree Strong: Vyznacuje se silngjSim kmenem a vétvemi a nabizi robustnéjSi strukturu s vysokou

nosnosti. Doporucuje se pro velké nebo tézké previsy, kde je vyzadovana siln&jSi podpora.
E

° Tree Hybrid: Kombinuje vyhody podpér typu Tree a normalnich podpér. Software automaticky urci
nejvhodnéjsi strukturu a pouzije ji v riznych oblastech. Tento styl nabizi flexibilni automatizovanou
strategii zaméfrenou na optimalizaci podpUrnych struktur pro rizné modelové balicky.
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—

L

° Tree Organic: Generovano pomoci biomimetickych algoritmu, vytvari pfirozené, hladké a
zakfivené vétve. Inteligentné sméruje podpéry tak, aby dosahly na previsy, pfiCemz minimalizuje
spotifebu materialu a usnadnuje odstranéni. Vhodné pro vétsinu modelu, které vyzaduji stromové
podpéry.

* Raft

Raft je zakladni vrstva umisténa pod modelem a podpUrnymi strukturami. Pouziva se ke zlepSeni
pfilnavosti béhem tisku, zejména u filamentl nachylnych k deformaci, jako je ABS. Rafty ucinné
zabranuji odlepovani podpér a zvedaji cely model z tiskové desky, ¢imz jej izoluji od potencialnich
nerovnosti povrchu.
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11 Project Filamente (A o~ R
1 RPLABasic © @ - WPABsc O
*

S Process (R Gtkets Advanced @ =
* 0.20mm Stardard @B2L HID [ RREY

Quality  Strangth  Speed Suppart Othars
B

Erable support -

Type trecautn)

Style Dofautt

Trreshsld angle o)

On bulld plate only |

Femmaove small overhangs -]

L Raft

Raft cantact £ distance [

(U4 Filamarit for Supparts
Supporbaft base Default
Supporbralt interface Default

* Vrchni vzdalenost Z

Vertikalni vzdalenost mezi horni hranou podpUrného rozhrani a spodni stranou pfevisu modelu.

y top z distance
_+—

support

_" }g@port/object xy distance

PFi pouziti specialnich filamentd pro rozhrani podpory, jako jsou Bambu Support pro PLA, Bambu
Support pro PLA/PETG nebo Bambu Support pro PA/PET, Ize tuto hodnotu nastavit na 0, coz umozni
pfimy kontakt mezi podporou a modelem. Pokud rozhrani podpory pouziva stejny filament jako model,
doporucuje se hodnota kolem 0,2 mm, aby se zabranilo obtiznému odstranéni podpér. Nize uvedena
tabulka ukazuje, jak vzdalenost Top Z ovlivhuje odstranéni podpér a kvalitu povrchu podpér:

Kvalita povrchu podpory

Vzdalenost Top Z Snadnost odstranéni podpory

Zvyseni Snadnéjsi NizSi
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Vrchni vzdalenost Z Snadnost odstranéni podpér Kvalita povrchu podpory

Snizit Tézsi Vyssi

* Vzdalenost podpéry od objektu v osach XY

Tento parametr fidi vodorovnou vzdalenost mezi podpérami a modelem, pfi¢emz vychozi hodnota
je 0,35 mm. Cim vétsi je vzdalenost, tim snazsi je odstranéni podpéry a také se snizuje riziko
poskrabani povrchu modelu. Pokud je podpéra obtizné odstranitelna, zvazte vhodné zvySeni této

hodnoty.

UPOZORN
ENi

° Horni vzdalenost Z a vzdalenost podpéry od objektu v osach XY by se mély nastavovat
spoleéné. Jejich kombinace ma pfimy vliv na kvalitu povrchu modelu a snadnost odstranéni
podpéry. Nalezeni optimalni rovnovahy je klic¢em k dosazeni efektivniho a vysoce kvalitniho
tisku.

° Doporucuje se odstranit podpéry do 2 hodin po tisku. Dlouhodobé vystaveni mize zpUsobit
absorpci vihkosti, coz podpéry zmeékdi a ztizi jejich odstranéni — zejména pfi tisku filamentu
citlivych na vihkost, jako jsou PA-CF, PA6-CF, nebo pfi pouziti filamentl pro podpéry
absorbujicich vodu, jako jsou PVA nebo Support for PA/PET. Pokud se podpéry obtizné
odstraniuji, mize pomoci vysuseni modelu nebo jeho ochlazeni pred odstranénim.

Pro pokrocilejsi nastaveni podpér navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home), kde najdete

prislusné pokyny.

5.5.5 Nastaveni rychlosti

Vybér vhodné rychlosti tisku pomaha zlepSit kvalitu a presnost tisku. Bambu Studio nabizi
optimalizovana vychozi nastaveni rychlosti, ktera se osvédcuji u vétsiny tiskovych uloh. Rychlost

tisku muzete také doladit podle vlastnich potieb.

O TPy

Predvolby procesu jiz obsahuji vSechna pozadovana nastaveni pro konkrétni scénare tisku a jsou
doporuceny pro zacatecniky. Pokud potfebujete upravit rychlost tisku, povolte prosim pokrocily rezim

na karté procesu.
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=% Process U'bjects Advanced A
*0.20mm Standard @BBL H2D a

Quality Strength Speed Support Others

Right: Standard uc

Initial layer speed

Initial layer 50 mm/s
Initial layer infill 105 mmy/s
() Other layers speed
Quter wall 200 mm/s
Inner wall 300 mm/s
Small perimeters 50%  mmssor
Small perimter 0
threshold mm
f Prepare @ Preview
@ Printe:
" e
[ _ncs
Bambu Lab H2D Textured. ‘i"fwmv.rran
AMS  Net instalied AMS (7 Not installed
Diameter 04 Diameter 0.4
Flow Standard Flow Standard

(# Project Filaments Tahicg voheme | + - 08 @
S Process (EEEPosis rivarnced @) = %

0.20mm Standard @BBL H2D [=H=4
Fllament Grouping
Quality  Stength  Speed  Support  Others
i s Lefenozzle

] Support

Enable suppart

Type

Style

Threshold angle

On build plate anly

Remove small averhangs
' Raft

Raft layers o

11 Filament for Supports

Support/aft base

Supportiraft interface

& Advanced
Inital layer density 50
Initial layer expansion 2
Support wall loops 0
Top  distance
Bottom Z distance
Base pattern
Base patter spacing

L__pattam anala.

Rychlost tisku

* Rychlost po¢atecni vrstvy
Rychlost tisku pro plnou vypli a dalsi vrstvy prvni vrstvy. Toto nastaveni pfimo ovliviiuje pfilnavost k
podlozce.

* Rychlost pfi pfevisu

Pokud je povolena funkce Zpomalit pfi pfevisech, Bambu Studio automaticky snizi rychlost tisku
vnitfnich a vnéjSich stén v oblastech previsu, aby se zlepSil povrch previsu. Tato funkce je ve

vychozim nastaveni povolena a v pfipadé potieby ji Ize deaktivovat.

* Rychlost ostatnich vrstev

Rychlosti tisku pro vnitfni a vnéjsi stény, vypln, mastky a podpéry. Pokud vychozi parametry

nespliuji oCekavani, Ize proveést vlastni upravy.
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* Rychlost pohybu
Rychlost pohybu, kdyZ neni vytlaéovan zadny filament. To ovliviiuje hlavné celkovou efektivitu tisku.
* Zrychleni

Zrychleni tisku pro pohyb, prvni vrstvu, vnitfni a vnéjsi stény, horni povrch a fidkou vyplf. Tento

parametr maze ovlivnit plynulost pohybu a pfechod rychlosti béhem tisku.
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Kapitola 6 Klic¢ové funkce Uvod do systému

6.1 ovy systém Vokek pro vyménu hotend

Systém vymény hotendu Vokek je kli¢ovym technologickym modulem, ktery umoznuje tisk z vice
materiall a vice barev na této tiskarné. Podporuje ukladani a automatické prepinani az 6 induk&nich
hotendl. Systém dosahuje pIlné automatické vymény materialu diky automatické vymeéné hotendu v
kombinaci s AMS (Automatic Material System). To vyrazné snizuje riziko smichani barev a umoznuje
témér ,bezproplachovou® vyménu materialu béhem 7barevného tisku.

@ prozn
AMKA

V jediném tisku Ize pouzit az 7 rdznych filamentd bez plytvani pfi proplachovani. To vyzaduje 6
indukénich hotendl a jeden levy hotend stejného priméru, spolu s odpovidajicim po¢tem jednotek
AMS.

@ rozn

AMKA
Koncept ,bez proplachovani“ nezahrnuje pocatecni proplachovani, kdyz se filament dostane do
hotendu poprvé.

6.1.1 Pracovni postup

Systém vymény hotendu Vokek automaticky koordinuje ukladani, nacitani, ohfev a Cisténi hotendu
béhem tisku bez ru¢niho zasahu. Béhem procesu induk¢ni vymény hotendu tiskarna automaticky
provede nasledujici kroky:

Krok 1. Nastrojova hlava se posune doprava, odemkne aktualni pravy hotend a umisti jej do
prazdného doku na induk&énim stojanu pro hotendy.

Krok 2. Podle nastaveni fezani vybere dalSi indukéni hotend ze stojanu a zamkne jej na pravém
hotendu.

Krok 3. Indukéni topna jednotka rychle zahieje hotend na cilovou teplotu a vytlaci malé mnozstvi

filamentu na primarni véz, aby vyrovnala tlak vytlaCovani.

Krok 4. Po dokonceni téchto krok( tiskarna zahaji tisk s vyménénou tryskou.

UPOZORN
ENi
Aby bylo zajisténo spravné ulozeni indukéniho hotendu na spravném hotendu béhem prepinani,

ovérte prosim, zda je na stojanu induk&éniho hotendu k dispozici prazdné misto.
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6.1.2 Mapovani trysky a filamentu v systému AMS

PFi odesilani vicebarevné tiskové ulohy Bambu Studio automaticky vyhleda a pfifadi filament v AMS se
stejnym typem materialu (napf. PLA, ABS atd.) a nejblizSi barvou na zakladé nastaveni projektu Fezani.
Zohledhuje také zaznam o filamentu, ktery byl naposledy pouzit na indukénim hotendu, aby pfifadil

nejvhodnéjsi indukéni hotend.

* Pokud jsou typ materialu a barva presné stejné, mapovani se dokond&i automaticky.

* Pokud se typ materialu shoduje, ale barva se presné neshoduje, bude pro mapovani vybrana
nejblizsi barva.

Pifed zahajenim tisku kliknéte v Bambu Studio na ,Sync info“ (Synchronizovat informace) pro

synchronizaci informaci o trysce a poté kliknéte na B « (Synchronizovat filament) pro synchronizaci

informaci o filamentu, aby bylo zajisténo pfesné pfifazeni.

UPOZORN
ENi
Bambu Studio zaklada mapovani trysek na nastaveni filamentu v rozfezaném souboru. Pfed

rozfezanim prosim dokoncete synchronizaci informaci o filamentu.

Pfi spusténi tisku tiskarna automaticky vypocita a vygeneruje mapovani mezi filamentem a tryskou na

zakladé tiskovych parametr( a aktualniho stavu trysky na zafizeni.
UPOZORN
ENI
Tento vypocet se provadi na tiskarné. Pokud je sitové pfipojeni tiskarny Spatné, mize automatické

mapovani selhat.

Right Nozzle

PLA PLA o
(W) 2s Dazv | |[)ar@
TR w6 " 3@

1. Typ a barva filamentu.

2. Umisténi filamentu: Displej na externi civce zobrazuje ,Ext‘; uvnitf AMS jsou pozice oznaceny
pismeny a Cisly. Stejné pismeno oznacuje pozice v ramci stejné jednotky AMS.
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3. Pfifazené umisténi indukéniho hotendu: Hotend nainstalovany na pravé strané je oznacen jako R;

pozice na stojanu jsou ocislovany od 1 do 6.

Pokud nejste spokojeni s vysledky automatického mapovani, mizete ru¢né upravit mapovani trysek na

strance Odeslat tiskovou ulohu.

Protoze je pozadovany typ trysky (véetné primeéru trysky a pratoku) pfednastaven pro kazdy filament
béhem Fezani, trysky, které nespliuji tyto pozadavky, se zobrazi Sedé a nelze je béhem premapovani
vybrat. Mlzete vybrat pouze trysky, které splfiuji pozadavky na fezani.

Cube + Cube + Cube + Cube + Cube + Cube -

Gl 132w @0 W88g

. 3DP-31B-355(LAN)

£ Auta Refill

Loft Noazle Right Mozzla
PLA [ PLA | PLA  PLA
TIExt Nez | e | WAz (NB1
R ||Y s || ¥3]]Y 3?
Right Morle

Select Flamert & Hotends e

Empty 0&mm 02 mm
rancard Starcard

Pokud po dokoné&eni pfemapovani nova konfigurace zvysi spotrebu filamentu, software zobrazi

odhadované zvyseni, aby vam pomohl posoudit dopad upravy.

6.1.3 Tisk z vice materiali s tvrdym filamentem

Tisk z vice materiall s tvrdym filamentem optimalizuje vykon a funkénost na zakladé pozadavkl na
baleni. Dosahuje lehkych struktur, zvySené odolnosti a zlepSuje svobodu designu a integraci. Pro
zajisténi bezpecného spojeni mezi riznymi materialy pouzijte vzajemné propojeni nosniku. Vytvorte na
jednom materialu malé mostovité nebo nosnikové struktury, do kterych se zapoiji jiny material. Tim se

vytvofi dalSi spojovaci vrstva mezi riznymi materialy, ktera posili jejich spojeni.

81



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 6 Uvod do kliovych funkci

UPOZORN

ENi
Filamenty pro vysoké a nizké teploty se pfi tisku nesmé&ji michat, protoze by to mohlo zpusobit
ucpani a poskozeni extruderu nebo trysky. Bambu Studio automaticky omezi michani filamentu pro
vysoké a nizké teploty béhem fezani.

Pri spole¢ném tisku filamentl pro vysoké a stfedni teploty se flamenty pro stfedni teploty mohou
zmékdit, coz zvysuje riziko ucpani extruderu nebo trysky. Béhem tisku peclivé upravujte teplotu
komory.

Jak pouzivat propojeni paprsku

1.

Zkontrolujte model, zda obsahuje dva nebo vice objektl s protinajicimi se oblastmi, kde je
vyzadovano propojeni paprsku.

V nastavenich fezani v Bambu Studio vyberte dva objekty, u kterych je tfeba pouzit propojeni
paprsku, kliknéte na né pravym tlaCitkem mysi a kliknéte na Slougit.

V nabidce procesu kliknéte na ,Global“, vyberte ,Others“ > ,Advanced® a zaskrtnéte policko ,Use beam
interlocking®, abyste tuto funkci aktivovali.

Upravte parametry propojeni paprsku, jako je Sitka, smér, vrstvy, hloubka a vyhybani se

hranicim, podle pozadavkl modelu a materialu.

£% Process Ob;ects. Advanced@ ) = ¥
* 0.20mm Standard @BBL H2C B Q
Quality  Strength  Speed  Support  Others

@ Advanced

Enable clumping detection

by probing

Lse beam interlocking -

Interlocking beam width 0.8 mm
Interlocking direction 225
Interlocking beam layers -
Interlocking depth o)
Interlocking beundary 2

avoidance

Uvod do parametri

Sifka propojovaciho nosniku: Uréuje tloustku nebo $itku kazdého propojovaciho nosniku (vychozi
hodnota 0,8 mm). Vétsi Sifka zvySuje kontaktni plochu a mechanickou pevnost spojeni, ale zabira
vice mista. Nadmérna Sirka muze narusit design baliku.

Smeér propojeni: Uréuje smér nebo uhel, ve kterém jsou generovany propojovaci nosniky. Vychozi uhel
je 22,5°, coz znamena, ze nosniky jsou mirné naklonéné, nikoli zcela svislé nebo vodorovné. To
ovlivhuje stabilitu spojeni a chovani materialu pfi ohybu pod napétim.
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* Pocet vrstev pro vzajemné propojeni nosniku: UrCuje vySku kazdého nosniku, tj. poCet vytisténych
vrstev pro kazdy nosnik. Obecné se doporucuje ponechat vychozi hodnotu 2. Tento parametr
ovliviiuje pevnost spoje.

* Hloubka propojeni: Definuje hloubku propojovaciho nosniku v materialu, pfi€¢emz vychozi hodnota
je 2. Zvétseni hloubky (napfiklad na 6) umoznuje nosnikim zasahovat hloubé&ji do materialu, ¢imz
se vytvori vice vrstev a silnéj$i spoj. Upozorfiujeme, ze Uprava hloubky muize ovlivnit pocet zmén
filamentu béhem fezani.

* Vyhybani se hranicim propojeni: Ridi vzdalenost mezi propojovacim paprskem a vnéjsi sténou,
coz ovliviuje kvalitu povrchu a pevnost hran vné;jsi stény. Napfiklad pfi nastaveni na 1 jsou paprsky
umistény blizko vnéjSich stén, coz zajistuje vysokou strukturalni
pfi zachovani dobré kvality povrchu. Napfiklad pfi nastaveni na 10 jsou paprsky vyrazné posunuty

dovnitf, coz vede k hladSim vnéjSim povrchum, ale snizené pevnosti hran.

UPOZORN

ENi
Zkontrolujte tloustku stény a vnitfni prostor, abyste se uijistili, ze Ize generovat propojovaci nosniky
a Ze tloustka vnéjSi stény je dostateCna k zachovani konstrukéni pevnosti. U tenkych stén nebo
oblasti s vysokym detailem upravte pocet vrstev nosnikd a hloubku podle potfeby, aby nedoslo k

ovlivnéni klicovych prvku.

O TPy

Optimalizujte smér propojeni nosnikl na zakladé orientace baliku, abyste dosahli spolehlivéjSiho
spojeni.

O Tiey

Pred tiskem se doporucuje ovéfit, zda jsou nastaveni parametru spravna, a to pomoci malého

zkusSebniho kusu.

6.1.4 Nastaveni indukéniho drzaku hotendu

Nastaveni stojanu pro indukéni hotendy zajiSt'uje, Ze tiskova hlava dokaze pfi vymeéné induk&nich hotendu
presné lokalizovat stojan, coz umozniuje hladké nasazeni a demontaz indukénich hotendu. Na dotykové
obrazovce tiskarny klepnéte na®.’ > Calibration > Induction Hotend Rack Setup. Postupujte podle pokyn
na obrazovce, abyste se ujistili, ze na stojanu pro indukéni hotendy nejsou nainstalovany zadné indukéni

hotendy, a poté klepnéte na Stak pro provedeni nastaveni.
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£ Calibration

Print Calibration

High-Precision Nozzle Offset Calibration
Live View Camera Calibration

Motion Accuracy Calibration

Induction Hotend Rack Setup

Kdy je nutné nastaveni stojanu pro indukéni hotendy?

Pfed prvnim tiskem na nové tiskarné.

Po obnoveni tovarniho nastaveni.

Po vyméné desky MC.

Po vyméné nebo demontazi drzaku indukénich hotendu.

Po prepraveé tiskarny na dlouhou vzdalenost.

6.2 Tisk s dualnimi hotendy

Tato tiskarna je vybavena dualnimi hotendy na levé a pravé strané, coz umoznuje rychlé pfepinani

mezi dvéma materialy nebo barvami a zvySuje tak vyraznost a funkénost modelu. Napfiklad kombinace

tvrdych a mékkych materiald muze splnit vyrobni pozadavky slozitych dila (viz Tisk z vice materialt s

mékkym a tvrdym filamentem).

Konstrukce s dualnimi hotendy podporuje flexibilni pfepinani materialt nebo barev v ramci stejného ukolu,

¢imz eliminuje Casté vymeény filamentu a vyrazné zkracuje dobu pripravy tisku.

6.2.1 Vybér rezimu seskupeni filamentt

Seskupovani filamentu u této tiskarny zohlednuje jak rozlozeni filamentd mezi levou a pravou tryskou,

tak pocet dostupnych indukénich trysek, a automaticky pfifazuje vice filamentl k odpovidajicim tryskam

pro tisk. Béhem fezani pocet dostupnych indukénich trysek pfimo ovliviuje konecny plan seskupeni

filamentd a mnozstvi filamentu pouzitého k proplachovani.
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Bambu Studio inteligentné pfifazuje vhodna hotendy a tiskové sekvence pro filamenty na zakladé poctu
filamentl pozadovanych modelem, mnozstvi proplachovani pro rizné tiskové prikazy a fyzikalnich
vlastnosti hotendu.

Bambu Studio nabizi 3 rezimy seskupovani filamenti: Rezim uspory filamentu, Rezim pohodli a Vlastni
rezim. Systém je ve vychozim nastaveni v Rezimu uspory filamentu, ktery se aktivuje automaticky bez

rucéniho zapnuti.

Pokud potfebujete prepnout rezimy seskupovani, postupujte podle nasledujicich kroku.

1. Umistéte kurzor mysi na tlacitko Slicing na rozhrani, aby se zobrazilo vyskakovaci okno obsahujici
3 rezimy.
2. Kliknutim vyberte pozadovany rezim seskupovani filamentu.

3. Kliknutim na tlagitko Slicing (Rezani) provedte operaci Fezani.

[ Filament grouping X

‘ o Auto Custom

(0 Filament-Saving Mode

Generates filament grouping for
the left and right nozzles based
on the most filament-saving
principles to minimize waste

@ )

Rezim uspory filamentu

Rezim uspory filamentu ma za cil minimalizovat plytvani filamentem zpUsobené proplachovanim pfi
vymeéneé filamentu tim, ze pfirfadi filamenty, které se objevuji spolecné ve vice vrstvach (coz znamena
Casté prepinani), a ty s velkym objemem proplachovani k rGznym hotendim podle téchto pravidel:

* mnozstvi filamentl 2 2 typy: Algoritmus pfidéli jeden typ spotfebniho materialu do levého hotendu.
Pfepinani mezi levym a pravym hotendem je nejucinnéjsi, protoze snizuje jak objem proplachovani,
tak dobu pfepinani. Naproti tomu pfepinani mezi indukénimi hotendy také snizuje proplachovani, ale
celkové trva déle kvuli zavislosti na AMS pfi vkladani a vyjimani.

* Pokud pocet typu filamentl presahuje celkovy pocet hotendt: Algoritmus upfednosthuje

v v

maximalizuje usporu materialu.

Pfed pouzitim tohoto reZzimu se doporucuje ru¢né nastavit nebo synchronizovat parovani mezi AMS a
levym/pravym hotendem, aby seskupeni filamentd v Bambu Studio odrazelo
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fyzické usporadani. Pokud tiskarna neni pfipojena k AMS, predpoklada se ve vychozim nastaveni, ze
kazdy hotend je pfipojen k jedné externi civce.

Left Nozzle(1) (4 Right Nozzle(6) (4

7
AN ot installed AMS  Not installed
Diameler 0.4 Diameter 0.4
Flow Standard Flow Standard
Sel the number of AMS installed on the -B®
nozzle.

2 asic ®
[@] AMS(4 slots) 0
[JEl] AMS(1 slot) 0 D= 2
"'Warninq X

The nozzle type and AMS quantity information has not been synced fram the connected printer.
After syncing, software can optimize printing time and filament usage when slicing.
Wauld you like ta syne now ?

o

Po rozifezani jsou filamenty vazany na pfidélené hotendy. Pfi odesilani tiskové ulohy neni povoleno
pfepinani na druhy hotend, i kdyz obsahuje filament s lepSi barevnou shodou. Chcete-li usetfit filament a
zaroven zlepSit barevnou shodu, ruéné upravte umisténi filamentu na zakladé vysledkl seskupeni.

@ pozN

AMKA
Tato tiskarna podporuje az 4 jednotky AMS 2 Pro a 8 jednotek AMS HT soucCasné, coz poskytuje
celkem 24 slotu pro filamenty. V extrémnich pfipadech, pokud jsou vSechny jednotky AMS
pfipojeny ke stejnému hotendu, podporuje tento hotend maximalné 24 civek filamentu.

O TPy

Rezim uspory filamentu upfednosthuje snizeni spotfeby filamentu pfi proplachovani. Filamenty
automaticky pfifazené po rozfezani se mohou liSit od téch, které model puvodné vyzadoval.
Pokud je pfesnost barev modelu kriticka, doporuCuje se ru¢né upravit pozice filamentl podle
seskupeni.
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Rezim pohodli

Rezim ,Convenience” seskupuje filamenty na zakladé jejich aktualniho umisténi v systému AMS, obvykle
bez nutnosti dalSich uprav. Je vhodny pro situace, jako je napfiklad dalkové ovladani tiskarny, kdy Casté
rucni upravy v systemu AMS nejsou praktické.

Pted pouzitim tohoto rezimu se ujistéte, ze je tiskarna pfipojena. Pro presnéjsi pfifazeni filamentu se
doporucuje pfed rozfezanim synchronizovat informace AMS ze seznamu filamentd, aby software ziskal
data odpovidajici skute€nému umisténi filamentu.

@ prozn
AMKA

Tento rezim se snadno ovlada, ale mize spotifebovat vice filamentu nez rezim uspory filamentu.

Vlastni rezim

Pokud seskupeni z rezimu uspory filamentu nebo rezimu pohodli pIné nevyhovuje vasim potifebam, ale chcete
je na jejich zakladé upravit, mizete postupovat podle nasledujicich krok.

1.V panelu zobrazeni vysledk( fezani kliknéte na Pfeskupit filament.

2. V rozbalovacim okné seskupeni filamentu vyberte Vlastni rezim.

3. Pretahnéte filamenty, které chcete presunout, na cilové pozice hotendu.

4

Kliknéte na OK a Bambu Studio prepocita vysledky fezani na zakladé vasSich Uprav.

B ~ Slice plate

Slicing Result

Color Scheme - Summary
Total: 41.99m /12725¢g
Cost: 318

lotal time: 10h34m

Filament Grouping Why this grouping
Left nozzle Right nozzle
[& [1] s
PLA PLA  PLA PLA PLA
PLA

Please place filaments on the printer based on grouping result

Save 2969 filament and B25 changes compared to a printer with one
nazzle =

87



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 6 Uvod do kliovych funkci

.I'ilarnentgrouping X

Auto ‘ ° Custom i

We will slice according to this grouping method:

Left Extruder(1) Right Extruder(é) g
& o jBN
PLA PLA PLA PLA  PLA PLA

Tips: You can drag the filaments to reassign them to different nozzles.

m Ij:Ca n r.nl:.)

Pokud chcete pIné pfizpUsobit zpusob pfifazovani filamentu, postupujte podle téchto kroka.

1. Umistéte kurzor mysi na tlacitko Slicing (Rozfezavani) na rozhrani, aby se zobrazilo vyskakovaci
okno obsahujici 3 rezimy.

2. Vyberte rezim Vlastni, kliknéte na tlacitko Slicing a oteviete vyskakovaci okno seskupovani filamentu.
Pretahnéte filamenty, které chcete pfesunout, na cilové pozice hotendu.

4. Kliknéte na OK a Bambu Studio prepocita vysledky fezani podle vasich vlastnich nastaveni.

Po rozifezani systém zobrazi, kolik filamentu bylo mozné usetfit pouzitim rezimu uUspory filamentu
(Fila-ment-Saving Mode) ve srovnani s vasim ru¢nim seskupenim. To vam pomuze zhodnotit, zda se

optimalizace vyplati.

@ pozN

AMKA
Rezim uspory materialu zohlednuje pouze mnozstvi filamentu uSetfeného diky omezenému
proplachovani. V nékterych pfipadech to mize vést k vétSimu poctu vymén filamentu nez v rezimu

Convenience Mode nebo Custom Mode, coz je normaini.

6.2.2 Vybér rezimu rezani ()

Chcete-li pouzit jednotny rezim seskupovani filamentu pro videchny tiskové desky, vyberte pozadovany
rezim seskupovani a kliknéte na ,Rozfezat vSe“. V tomto okamziku budou v8echny tiskové desky pouzivat
stejny rezim seskupovani a vSechny stavajici rezimy seskupovani specifické pro danou desku budou

prepsany.

Chcete-li nastavit rezimy seskupovani filamentu individualné pro kazdou tiskovou desku, nakonfigurujte

seskupovani filamentd pro jednu desku a poté kliknéte na ,Slice plate“ (Roziezat desku).

Slice all
Slice plate
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6.2.3 Tisk z vice materiali s mékkym a tvrdym filamentem ,, “

Tisk z vice materialu z mékkych a tvrdych filamentl umozniuje integrovat mékkeé i tvrdé materialy do
stejného modelu a vytvorit tak jednotnou tuhou a pruznou strukturu, ktera spliuje jak funkeni, tak
vykonnostni pozadavky. Tento proces snizuje pocet montaznich kroku, zlepSuje celkovou efektivitu tisku
a rozSifuje tvarci a technickou svobodu pfi navrhovani. Je zvlasté vhodny pro vyrobky vyzadujici

pevnost i pruznost, jako jsou pfilby, sedla jizdnich kol a funkéni prototypy.

O Ty

Postup soucasného tisku mékkym a tvrdym filamentem je stejny pro modely H2C i H2D. Podrobné
pokyny najdete v pfiru¢ce k vice materialovému tisku mékkym a tvrdym filamentem na nasi wiki

(wiki.bam-bulab.com/h2/manual/soft-and-hard-filament-multi-material-printing-guide).

UPOZORN
ENi
Pro zajisténi optimalni kvality tisku a bezpecénosti zafizeni dirazné doporucujeme pouzivat

filamenty Bambu.

UPOZORN

ENi
Vzhledem k tomu, ze se flexibilni filamenty pfi vysokych teplotach béhem tisku zmékcuiji,
podporuje tato funkce v souCasné dobé& pouze smiSeny tisk Bambu TPU 95A HF s

vysokoteplotnimi technickymi filamenty.
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Nasleduijici pfiklad kombinuje PETG-CF s TPU 95A HF a stru¢né popisuje hlavni kroky operace.
Krok 1. Pfipravte filamenty a provedte suSeni (dQ) filamentu TPU (viz Suseni filamentu).

* Doporucené susici zafizeni: AMS HT

* Teplota: 75 °C

* Doba suseni: 18 hodin

Krok 2. Vlozte technické vliakno (PETG-CF) do levého hotendu a TPU 95A HF do pravého hotendu.

UPOZORN
ENI

Nékteré typy flexibilniho filamentu (TPU) Ize tisknout pouze s pravym hotendem.

Krok 3.  Vyberte vhodny rezim teploty komory podle modelu.

Typ modelu Doporuc¢eny Kili¢ové tipy pro praci

rezim

klimatizace
TPU jako zakladni Rezim Udrzuijte teplotu loze z TPU stabilni; nastavte
vrstva nebo hlavni chlazeni teplotu loZe pro technické filamenty na méné nez
konstrukce 70 °C
Technicky material jako Rezim Pro TPU je nutné pouzit externi civku a
zaklad pro pevnost ohfevu doporucuje se pouzit specialni hotend pro tisk z

TPU

Krok 4. Zapnéte propojeni vrstev. V rozhrani Bambu Studio v ¢asti Pfiprava vyberte Ostatni
> >Zaskrtnéte policko ,Pouzit propojeni nosnikil*, abyste vylepsili spojeni mezi témito dvéma

typy filamentu.
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£% Process Ob;em Advanced@ ) = ¥
* 0.20mm Standard @BBL H2C B Q
Quality  Strength  Speed  Support  Others

& Advanced

Enable clumping detection

by probing

Use beam interlocking 8]

Interlocking beam width 0.8 mm
Interlocking direction 225

Interlocking beam layers -

Interlocking depth o)

|I"ItE.l locking boundary 2

avoidance I

Krok 5. Nastavte parametry fezani nebo si stahnéte prednastavené profily podle zvoleného rezimu

klimatizace.

O TirY

Navstivte wiki (wiki.bambulab.com/home), kde najdete pfednastavené profily fezani a
postupy nastaveni parametru. Vyhledejte pravodce tiskem s vice materialy (Soft and Hard

Filament Multi-Material Printing Guide).

Krok 6. Prfiprava pred tiskem. Pokud zvolite rezim chlazeni, sejméte horni kryci sklo, aby se

zabranilo zvySeni teploty v komore.
UPOZORN
ENi
S vyjimkou pfipadu, kdy pouzivate texturovanou PEI tiskovou desku, vzdy naneste
plnou vrstvu lepici ty€inky na netekurované tiskové desky, abyste zabranili poSkozeni.

Krok 7. Po dokonceni tisku pocCkejte, az teplota komory klesne pod 45 °C, nez vyjmete filament.

O TirY

Pokud model prilis pfilne k tiskové desce, naneste alkohol na spoj mezi modelem a

tiskovou deskou a poté model opatrné sejméte.

6.3 ky tisk velkych objemu

Tato tiskarna podporuje tisk velkych objem, coz umoznuje dokoncéeni velkych modell nebo celych
struktur v jediném tisku bez segmentace, ¢imz se zvy3Suje jak efektivita, tak konec¢na pevnost modelu.

Velky tiskovy objem rozsifuje moznosti pro aplikace, jako je prototypovani, funkéni
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modely, umélecka dila a architektonické modely, coz nabizi vétSi svobodu pfi navrhovani a zaroven

minimalizuje praci po sestaveni a kumulativni chyby.

6.3.1 ka plocha pro horizontalni tisk

Celkova horizontalni tiskova plocha tiskarny je 330x320 mm?2. Tiskova plocha levého hotendu je
325x320 mm? a tiskova plocha pravého hotendu je 305320 mm?. Pfi pouziti levého dolniho rohu
tisknutelné plochy tiskové desky jako pocatku soufadnic (0, 0) jsou konkrétni tiskové rozsahy pro oba
hotendy nasledujici:

* Leva tryska: soufadnice tisknutelné plochy od (0, 0) do (325, 320)

* Pravy hotend: souradnice tisknutelné plochy od (25, 0) do (330, 320)

* Spolecna tisknutelna plocha pro obé tiskové hlavy: soufadnice od (25, 0) do (325, 320)

(325, 320) (330, 320)

©
|
o
=
c
o
2
o
c
&
=

(25,00

N (T P

Tisknutelna oblast levého hotendu Tisknutelna oblast pravého hotendu
Na obou stranach rozhrani nahledu tiskové desky v Bambu Studio jsou svétle Sedé oblasti. Leva strana
je oznacena jako ,Oblast pouze pro levy hotend®. Prava strana ,Oblast pouze pro pravy hotend” neni

oznacena kvuli své mensi velikosti. To znamena, Ze kdyz je model umistén v této svétle Sedé oblasti, je

tisk povolen pouze s levym hotendem, respektive pravym hotendem.
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2

Bambu Textured PE| Plate

@
[
m
2
=
o
£
N
o
=
[
@
i

1. Oblast pouze pro levy hotend
2. Oblast pouze pro pravy hotend

6.3.2 Oblast pro vertikalni tisk

Maximalni celkova vyska tisku tiskarny je 325 mm, ale maximalni vysky tisku se li§i mezi levym a pravym
hotendem. Podrobnosti jsou nasledujici:
* Levy hotend: Maximalni vySka tisku 320 mm

* Pravy hotend: Maximalni vyska tisku 325 mm

Pokud je model umistén v ,oblasti pouze pro levy hotend®, jeho maximalni vyska musi byt < 320 mm a
nesmi prekrocit maximalni vysku tisku levého hotendu.

Pokud vySka modelu pfesahuje 320 mm (napfiklad 324 mm), i kdyZ je umistén ve stfedni sdilené oblasti
pokryvané obéma hotendy namisto ,oblasti pouze pro pravy hotend*, Ize tisk dokoncit pouze pomoci
pravého hotendu.

6.3.3 Zkontrolujte umisténi modelu v oblasti ,,

Pokud je model umistén v netisknutelné oblasti levého nebo pravého hotendu, Ize vSechna viakna

pouzita v modelu vytisknout pouze pomoci hotendu, ktery pokryva danou tiskovou oblast.

@ prozn
AMKA

VSechna vlakna zahrnuji hlavni sadu vlaken v systému, vlakna aplikovana na konkrétni povrchoveé
oblasti pomoci funkce barevného malovani a vlakna aplikovana na lokalni oblasti modelu pomoci
modifikacni funkce.
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Pokud Bambu Studio zjisti konflikt mezi umisténim modelu a tisknutelnou oblasti, zobrazi se chybova

zprava. Pfed pokraCovanim v fezani a tisku je nutné upravit umisténi modelu nebo pfifazeni filamentu.

Nasledujici podminky jsou béznymi pfi€inami zobrazeni chybovych hlaseni:

Konflikt stejného prarezu filamentu: Stejny filament je pouzit jak v ,oblasti pouze pro levy hotend®, tak v
»oblasti pouze pro pravy hotend” (jeden filament nelze pouzit sou¢asné v obou oblastech).

Prekroceni vysky modelu: Celkova vySka modelu pfekraCuje maximalni tisknutelnou vysku tiskarny (tj. >
325 mm).

Konflikt ruéné nastavené polohy hotendu a filamentu: Pfi pouziti vlastniho rezimu musi ruéné
pfifazené hotendy a filamenty odpovidat definované tisknutelné oblasti tiskarny pro kazdy hotend; v
opacném pripadé dojde k chybé nesouladu polohy, filamentu a trysky.

Konflikt mezi ruénim prfifazenim hotendu a omezenim vysky: Pouziti vlastniho rezimu k ruénimu
prifazeni hotendl k filamentim v pfipadé, ze vySka modelu pfesahuje maximalni tisknutelnou vysku
pfifazeného hotendu.

Cast filamentu presahuje tisknutelnou plochu pfifazeného hotendu: Po pouziti funkci
barevného malovani nebo modifikatord nékteré drahy filamentu pfesahuiji tisknutelnou plochu
pfifazeného hotendu.

Trasa zarovnani presahuje tisknutelnou plochu pfifrazeného hotendu: Je-li povolena funkce ,Zarovnat
do vyplIné/podpory objektt“, mize fezani generovat trasy zarovnani, které presahuiji tisknutelnou plochu
pfifazeného hotendu.

6.4 Rezim vysoce presného tisku ,, “

6.4.1 Kalibrace Stak
Metoda 1: Kalibrace Stak z dotykové obrazovky tiskarny

Klepnéte na dotykové obrazovce tiskarny na®.’ > Calibration (Nastaveni > Kalibrace), abyste vstoupili

na stranku kalibrace, a poté vyberte pozadovany kalibracni postup.
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Metoda 2: Kalibrace Stak z aplikace Bambu Handy

USB Storage

Firmware

e

Calibration Toolbox

Calibration

Print Calibration

High-Precision Nozzle Offset Calibration

Live View Camera Calibration
Motion Accuracy Calibration

Incuction Hotend Rack Setup

Settings

V dolni ¢asti rozhrani Bambu Handy vyberte Devices, klepnéte na ikonu v pravém hornim rohu

=, abyste vstoupili do nabidky nastaveni, poté vyberte polozku Kalibrace a podle potfeby vyberte

kalibraéni ulohu.
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B

PE Pprinter model : P—
B R s _ Settings < Calibration

\asaine Aes ANt Please select calibration steps:

FMolos noise cancellalion [12mn)

Zalibratien 85 Indivic. 7| differanzes o* 250

Frint Qptions

ARE Fellings

- Davics lde

Cevice hame
Printer
Firmware Wersion
tior (2min)

Wwarranty Service

Start Calibration

Klepnéte na Devices Klepnéte na Kalibrace Kalibrace Stak

@ pozN
AMKA

Bambu Handy podporuje pouze spusténi urcitych kalibracnich uloh. Pokud neni pozadovana
kalibrace k dispozici, spustte ji pfimo z dotykové obrazovky tiskarny.

Metoda 3: Kalibrace Stak z Bambu Studio

V horni ¢asti rozhrani Bambu Studio vyberte moznost Zarizeni, klepnéte na Kalibrace v pravém

hornim rohu a vyberte pozadovanou kalibra¢ni ulohu.

@ pozn

AMKA
Bambu Studio podporuje pouze spusténi urc€itych kalibracnich uloh. Pokud neni pozadovana
kalibrace k dispozici, spustte ji pfimo z dotykové obrazovky tiskarny.
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o @ Fro@ tipetral Frivier Parls

L0280 T
B2 wateraten "

Calibration step selection

Calibration Flow

6.4.2 Kalibrace Print

Kalibrace tisku automaticky upravuje kliCcové parametry tiskarny pomoci vestavénych senzorll a
zajistuje tak optimalni podminky tisku bez ru¢niho zasahu.

* Potlaéeni hluku motoru: Snizuje hluk motoru béhem tisku, zejména pfi dlouhodobém nebo
vysokorychlostnim tisku. Optimalizaci algoritmd pohybu motoru a strategii fizeni se snizuje hluk a
tiskové povrchy se stavaji hladsimi, coz zvysuje celkovou kvalitu tisku.

* Kompenzace vibraci: Méfi model mechanické rezonance tiskarny za u¢elem kompenzace vibraci. BEéhem
tisku spousti jakékoli zjisténé vibrace automatické uUpravy tiskové hlavy, aby byla zachovana presnost
tisku. Snizuje artefakty souvisejici se zrychlenim a zaroven vyrazné zlepsSuje rychlost tisku.

* Automatické vyrovnani podlozky: Detekuje rovinnost vyhfivané podlozky tak, ze tryska se dotyka
tiskové desky, ¢imz zajistuje konzistentnéjSi vysku extruze.

* Vyrovnani podlozky pfri vysoké teploté: Méfi rovinnost vyhfivané podlozky pfi 100 °C, aby se
zlepsSila kvalita tisku prvni vrstvy u filamentt pro vysoké teploty, jako jsou ABS, ASA, PC a PA.

* Kalibrace posunu trysky: Méfi a koriguje odchylku polohy dvoijité trysky v osach XYZ, aby zajistila
pifesné prepinani a zabranila nespravnému vyrovnani. Méfi posun mezi obéma tryskami pomoci
senzoru vifivych proudu v tiskové hlavé a senzoru kalibrace posunu trysky umisténého na zadni

strané vyhfivané podlozky, coz umoznuje kompenzaci b&€hem tisku.

Jak pouzivat data kalibrace posunu trysky?
Metoda 1: Povolte kalibraci posunu trysky na strance Odeslat tiskovou ulohu v Bambu Studio.

Metoda 2: Na strance Odeslat tiskovou ulohu v aplikaci Bambu Handy povolte kalibraci posunu trysky
v Casti Pokro €ilé moznosti.
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B3 Send print job X
Fd
Cube . Advanced Optians
@ 23m12s @ 12379
Aurc bad leveling
Printer (3)
’ . Printer Model e
ament
Left Nozzle Right Nozzle i
PLA Auta on
[Dee
Mozzle Gifset Calibration
grouping of filaments? Regroup and slice -> 2 eatas b alses ol fha e razslas 2 I0ees i
Timelapse on [ Off | Auto Bed Leveling Auto | On  Off
- Auta
Flow Dynamics Calibrati... _.-'\ to | On Off [Nua e Offset Calibration Auto | Off I
Purge Macle
Kalibrace posunu trysky v Bambu Studio Kalibrace posunu trysky v Bambu Handy

Kdy je kalibrace posunu trysky nutna?

* Prfed prvnim tiskem na nové tiskarné.

* Po silném narazu, premisténi nebo demontazi a opétovné montazi tiskarny.
* Po sefizeni napinaku femenu.

* Pfi vyskytu probléma s kvalitou tisku.

* Béhem rutinni udrzby.

6.4.3 Vysoce presna kalibrace posunu trysky ()

Slouzi k presné kalibraci polohovych rozdill mezi dualnimi tryskami ve sméru XY, ¢imz zajistuje
presné vyrovnani tiskové drahy pfi pfepinani trysek, a tim zlepSuje kvalitu povrchu a vyrovnani vrstev.

Pomoci vizualniho rozpoznavani Al detekuje skute¢né polohy tiskovych €ar obou trysek ve smérech XY,
vypocita posun XY mezi tryskami a ziska vysoce presny kalibracni posun polohy trysek, ktery se

automaticky aplikuje béhem tisku.

Ve srovnani se standardnimi kalibracemi posunu trysek je vysoce presna kalibrace posunu trysek
zalozena na skutecnych tisténych radcich, coz teoreticky poskytuje vy$Si pfesnost polohovani a

zabranuje potencialnim chybam spojenym s kalibracnimi metodami zalozenymi na senzorech.
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Jak pouzivat vysoce presna kalibraéni data pro posun trysek?
Metoda 1: Na strance Odeslat tiskovou ulohu v Bambu Studio vypnéte kalibraci posunu trysek. Metoda

2: Na strance Odeslat tiskovou ulohu v Bambu Handy vypnéte kalibraci posunu trysek v

Pokrocilych moznosti.

B8 Send print job X

Cube

Advanced Options
T 23m12s @ 12379

Aure b leveling

Printer &)

. I
Frinter Model |
) Auta On Off

Flww Dynames Calbration

n
b

Filament
Left Nozzle Right Nozzle
PLA Auta  On
ES
Mozzle Offset Calibration
satisfied with the grouping of filaments? Regroup and slice -> 2 theatses Fie aHses o TR e racs
Timelapse On [ Off | AutoBed Leveling () (Auto] On  oOff P
Flow Dynamies Calibrati_.. (7 ;Aulo _' On  OFff |Nozzle Offset Calibration ()  Auto  On '_ Off J|
Purge Mocle
Send & suardonl
Kalibrace posunu trysky v Bambu Studio Kalibrace posunu trysky v Bambu Handy

Kdy je kalibrace posunu trysky potiebna?

Pri tisku s dualnimi tryskami, kdy na modelu dochazi k viditelnému nesouladu vrstev, mizete podle
potifeby zvolit bud’ kalibraci posunu trysek, nebo vysoce pfesnou kalibraci posunu trysek.
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6.4.4 Kalibrace presnosti pohybu ()

Slouzi ke zlepSeni pfesnosti polohovani tiskarny a je vhodna pro scénare s velkym objemem nebo vysoce
presnym tiskem. Tato kalibrace ucinné snizuje zpozdéni pohybu a zkresleni, ¢imz zvySuje rozmérovou presnost

modelu a kvalitu sestaveni.

Béhem kalibraéniho procesu kamera hlavice skenuje kazdy jedine¢ny ¢tverec s QR kédem na vizualnim
kodéru, aby ziskala absolutni polohu hlavice. Systém porovnava skute¢né souradnice se soufadnicemi v
softwaru. Vypocita chybu pohybu v kazdém bodé, coz umoznuje stroji provést odpovidajici kompenzaci,

coz vede k opravené a presné poloze hlavice.

Vysledky kalibrace |ze udrzovat po celé tydny, aniz by je ovliviiovaly filamenty nebo trysky, coz €ini provoz
jednoduchym a Casové efektivnim. Zmény v sestavé nebo udrzbové zasahy vSak budou vyzadovat novy

kalibracni postup.

@ prozn
AMKA

Tato funkce je doplfikovou funkci a vyzaduje samostatny nakup vizualniho kodéru.

UPOZORN

ENi
Neumist'ujte opticky enkodér na vyhfivanou podlozku, kdyz je horka. V opacném pripadé by
vysoké teploty mohly zpUsobit roztazeni a deformaci optického enkodéru, coz by vedlo k chybam

kalibrace.
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Jak pouzivat data kalibrace presnosti pohybu?

Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na®s’ > Nastaveni > Moznosti tisku a zaskrtnéte VylepSeni
pfesnosti pohybu (ve vychozim nastaveni povoleno). Po povoleni tiskarna pouzije data kalibrace
presnosti pohybu béhem 3D tisku, fezani a laserového gravirovani.

Kdy je kalibrace presnosti pohybu potiebna?

* Kdyz je funkce vylepSeni prfesnosti pohybu poprvé povolena na nové tiskarné.
* Po vazné kolizi, premisténi nebo demontazi a opétovné montazi tiskarny.
* Po sefizeni napnuti femene.

* Vramci bézné udrzby se doporucuje provadét kalibraci jednou za dva tydny.

6.5 Inteligentni detekce

Tato tiskarna je vybavena nékolika inteligentnimi detekénimi funkcemi, které automaticky identifikuji
abnormality béhem tisku a okamzité na né upozorfiuji uzivatele, €¢imz vyrazné zvySuji Uspésnost tisku.
Systém presné detekuje problémy, jako je ucpani trysky, tisk vzduchu nebo hromadéni materialu, a to
prostrfednictvim vizualni kontroly, sledovani podavani filamentu a monitorovani toivého momentu, ¢imz
snizuje plytvani materialem a riziko poSkozeni zafizeni. Inteligentni detekce funguje plné automaticky bez
zasahu uzivatele, diky Cemuz je tisk spolehlivéjSi a snadnéjsi.

6.5.1 ké monitorovani tisku

Na obrazovce tiskarny klepnéte na's’ > Settings > Print Options, poté zaskrtnéte poli¢ka pro povoleni
odpovidajicich funkci detekce Al podle potfeby a podle toho upravte citlivost detekce. Citlivost detekce
Ize nastavit na High, Medium nebo Low podle vaSich pozadavkl. Chcete-li napfiklad zabranit ¢astym

pauzam zpUsobenym drobnymi vadami, nastavte citlivost detekce na Low.

Detekce spagetti: Kamera trysky a kamera Zivého zobrazeni pofizuji snimky v pevnych intervalech, zatimco
algoritmus Al analyzuje po sobé jdouci snimky. Jakmile je pod tryskou detekovano zamotani filamentu nebo
stabilni shluky filamentu, spusti se tato funkce.

Detekce hromadéni materialu: Kamera s zivym nahledem sleduje misto proplachovani filamentu, aby
identifikovala jakékoli hromadéni odpadniho materialu, a zabranila tak tomu, aby nadmérné mnozstvi

odpadu zpUsobilo kolize tiskové hlavy nebo vynechani krok.

Detekce shlukovani: Kamera trysky identifikuje, kdy je tryska zcela pokryta filamentem. Systém poté vyda

varovani a navede vas k pozadovanym napravnym opatfenim.
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Detekce tisku na vzduchu: Kamera trysky monitoruje vzdalenost mezi tryskou a modelem, stejné jako stav
extruze, a identifikuje pfipady, kdy nedochazi k extruzi nebo dochazi k minimalnimu uniku.

Nasledujici podminky mohou branit spravnému fungovani detekce uniku z trysky. Provedte odpovidajici

feSeni problém:

* Ovérite, zda je kamera trysky spravné nainstalovana a zda funguje spravné.

* Zkontrolujte, zda je objektiv kamery trysky Cisty a zda funguije jeji osvétleni, aby bylo zajisténo jasné
zachyceni obrazu.

* P¥i tisku materialt s vysokou teplotou, pokud teplota v blizkosti trysky pfekroci 85 °C, systém
automaticky pozastavi detekci smak, aby chranil kameru.

* Ujistéte se, Ze jsou v nastaveni tisku povoleny funkce detekce Al. PouZiti fezaciho softwaru tretich
stran nebo G-kdédu uréeného pro jiné modely tiskaren mize zplsobit nespravnou funkci detekce.

UPOZORN

ENi
Detekce Al zavisi na dobrych svételnych podminkach. Ujistéte se, ze je zapnuto vnitini LED
osvétleni tiskarny. Ve vychozim nastaveni tiskarna automaticky zapne LED osvétleni pfi tisku prvni
vrstvy. Pokud osvétleni ruéné vypnete, systém jej jiz automaticky znovu nezapne.

UPOZORN

ENI
Detekce spaghetti nemulze zcela zarucit prevenci selhani tisku. Tato funkce mize obcas
vykazovat faleSné poplachy. Detekéni vykon mize byt snizen pfi pouziti Cernych nebo tmavych

materiald.

6.5.2 Detekce ,, “ na tiskové desce

Na dotykovém displeji tiskarny klepnéte na polozku ,* “ > ,Nastaveni“ > ,MozZnosti tisku“, abyste
aktivovali funkci detekce tiskové desky. Kamera s zivym pfenosem rozpozna pritomnost a typ tiskové
desky na vyhfivaném lozi. Pokud se skutec¢né pouzita tiskova deska neshoduje s nastavenim v souboru
pro fezani, systém tisk pozastavi, aby se predeslo selhani.

6.5.3 Detekce typu hotendu v programu

Typ hotendu Ize detekovat pomoci nasledujicich metod:

Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost ;=1 “ > ,,Nozzle & Extruder a poté klepnéte na ,,Read

Nozzle Info*.
* Pokazdé, kdyz je do tiskarny odeslana tiskova uloha, systém automaticky ovéfi hotend na aktualni

tiskové hlavé podle typu hotendu uvedeného v souboru pro fezani.
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Kamera s zivym nahledem pofizuje snimky hotendu nastrojové hlavy, aby provedla detekci na misté a
detekci typu, a vysledky zobrazuje na obrazovce, aby se predeSlo selhanim tisku zpUsobenym
nesouladem mezi nainstalovanym hotendem a souborem s rozfezanym modelem.

6.5.4 Kalibrace kamery Live View

Po vyméné nebo demontazi kamery Live View je nutné provést kalibraci kamery Live View, aby byla
zajisténa presnost funkci, jako je detekce spaghetti a detekce hromadéni materialu, stejné jako
spolehliva inteligentni detekce béhem tiskového procesu. Na dotykové obrazovce tiskarny prejdéte do
Casti Nastaveni > Kalibrace > Kalibrace kamery Live View a poté klepnéte na Stak, aby se kalibrace

spustila.

@ pozN
AMKA
Tiskarna je kalibrovana ve vyrobnim zavodé pred odeslanim, takze pfi bézném provozu neni obvykle

nutna rutinni kalibrace kamery Live View.

6.6 Systém klimatizace

Systém klimatizace automaticky upravuje teplotu a proudéni vzduchu uvnitf komory a zajistuje tak
optimalni tiskové prostfedi pro rizné materialy. Systém automaticky pfepina mezi rezimy ohfevu a
chlazeni na zakladé typu filamentu, ¢imz zabraruje deformaci filamentld odolnych vici vysokym teplotam
a ucpavani filamentu odolnych vic&i nizkym teplotam. Dynamicky také upravuje rychlost ventilatoru a
vykon topeni, aby udrzoval stabilni teploty, Setfil energii a snizoval hlu€nost, ¢imz zajistuje kvalitu tisku a

efektivitu v riznych tiskovych scénafich.

6.6.1 Vyberte rezim ,, “

Tato tiskarna automaticky vybira vhodny rezim podminek v komofe pro kazdy typ filamentu. Nemusite jej
nastavovat ru¢né, protoze Bambu Studio jej automaticky konfiguruje béhem fezani na zakladé typu

filamentu.
Rezimy mulzete prepinat také na obrazovce tiskarny vybérem moznosti®1 > Air Condition.

Rezim chlazeni

Vhodny pro tisk filament( s nizkou tepelnou odolnosti, jako jsou PLA a TPU. Kdyz je tiskarna v klidu nebo
tiskne bez zapnutého vyhfivani komory, pracuje v rezimu chlazeni. V tomto rezimu zdstava ventilator pro

cirkulaci tepla v komofre vypnuty.
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Rezim ohrevu

Vhodny pro tisk filamentl s vysokou tepelnou odolnosti, jako jsou ABS, ASA, PC a PA. Jakmile je nastavena

teplota komory a za¢ne vyhfivani, systém pfepne do rezimu vyhfivani.

V tomto rezimu se ventilator pro cirkulaci tepla v komore automaticky zapne, zatimco pomocny ventilator

pro chlazeni pak zustava vypnuty.

6.6.2 Vlastni teplota komory

Teplotu komory muzete nastavit na obrazovce tiskarny, v aplikaci Bambu Studio nebo v aplikaci Bambu

Handy. Systém se automaticky pfepne do rezimu ohfevu.

<{ Chamber Temperature

Low chamber temperatu uitable for PLA
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Kapitola 7 Zakladni ovladaci prvky a funkce tiskarny

Tato kapitola predstavuje hlavni zplsoby ovladani a zakladni funkce tiskarny, véetné ovladani pomoci
dotykoveé obrazovky, zakladnich nastaveni, sledovani stavu tisku a béznych funkci. Porozuménim
témto operacim se muzete rychle seznamit s kazdodennim pouzivanim a udrzbou tiskarny.

7.1 Ovladani pomoci dotykové obrazovky tiskarny

Tiskarna je vybavena plnobarevnym dotykovym displejem, ktery zobrazuje stav zafizeni a poskytuje

interaktivni ovladaci rozhrani, které umoznuje konfigurovat fadu nastaveni tiskarny.
7.1.1 Nastaveni rychlosti a rychlosti tisku

"Béhem tisku mlzete upravit rychlost tisku, coz ovliviiuje jak dobu tisku, tak kvalitu povrchu modelu.
Obecné plati, ze zvySeni rychlosti zkrati dobu tisku, ale mize mit za nasledek horsi kvalitu povrchu.
Snizeni rychlosti mlGze zlepsSit kvalitu povrchu, ale bude vyzadovat vice ¢asu na tisk. Na dotykovém

displeji vyberte moznost Nastaveni > Rychlost a upravte rychlost pomoci 4 rezimu:

Ludicrous (166%)

Sport (124%)

Standard (100%)

Silent (50%)

* Ludicrous: 166 % normalni rychlosti tisku a zrychleni.
* Spok: 124 % normalni rychlosti tisku a zrychleni.

* Standard: normalni rychlost tisku a zrychleni.

* Silent: 50 % normalni rychlosti tisku a zrychleni.

Rychlost tisku muzete flexibilné upravovat podle aktualnich potfeb béhem tisku. Napfiklad pfi tisku
slozitych detailt nebo previslych struktur snizeni rychlosti zlepSi kvalitu povrchu a Uspésnost tisku.
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7.1.2 Pohyb osy XYZ v rezimu ,, “

Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky, kdyz je tiskarna v klidu. Napfiklad kdyz potfebujete
tiskarnu vycistit nebo provést udrzbu, mizete pomoci dotykové obrazovky posunout tiskovou hlavu a

vyhfivanou podlozku, abyste ziskali vice prostoru.

Na dotykovém displeji vyberte moznost =1 “ > ,Motion“ a pfesunte hlavu a vyhfivanou podlozku.

n { Motion: XYZ

[ool Head

Y

* Tiskova hlava: Klepnutim na tlacitka +X/-X a +Y/-Y posunte tiskovou hlavu. Klepnutim na tlagitko

1 nebo 10 posunte tiskovou hlavu podél osy X a osy Y.

* Vyhfivana podlozka: Klepnutim na tla¢itko 1 nebo 10 zvednéte nebo spustte vyhfivanou podlozku.
7.1.3 Tryska a extrudér

Slouzi k pfepinani mezi levou a pravou tryskou a k nastaveni teploty, typu, materialu a priméru pro
kazdou z nich. MUzete také ru¢né vytlaCovat nebo zasouvat filament a zaroven kontrolovat vytlacovani
filamentu na trysce. Tyto funkce Ize pouzit pfi bézné udrzbé, vyméneé filamentu, CisSténi trysky a pfipravé
tisku. Na dotykové obrazovce vyberte Nastaveni >*7 > Tryska a extruder a nastavte parametry trysky

a extruderu.

Extruder Hotends & Rack

Left® L

Read Left Nozzle Info
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1. Prepnuti trysky: Vyberte levou/pravou trysku pro prepnuti mezi tryskami. Hotend a blokator
pratoku funguji v propojeném mechanismu: Kdyz se jeden hotend spusti doll, blokator pritoku se
pifesune k druhému hotendu.

2. Nastaveni teploty trysky: Klepnutim zadejte hodnotu a nastavte teplotu pro pfislusny hotend.
Nastaveni informaci o levé trysce: Klepnéte na ,Read Left Nozzle Info* (Cist informace o levé
trysce) a tiskarna precte typ trysky, material a primér; nebo klepnéte na ﬂ “ (Upravit informace
o levé trysce) a informace nastavte ru¢né.

4. Kontrolka extruderu: Kdyz sviti zelena kontrolka extruderu, znamena to, Ze Halllv senzor
detekoval filament.

5. Ovladani extruderu: Pomoci tlacitek nahoru a doll vytlacte nebo zasurte 1 cm filamentu.

UPOZORN
ENi
* Pfed nactenim informaci o levém hotendu vycistéte tiskovou desku a béhem procesu
nacitani nevkladejte ruce dovnitf tiskarny.

* Informace o trysce pravého hotendu se nac¢tou automaticky a nelze je ru¢né upravovat.

@ pozN

AMKA
Blokator prutoku je namontovan na pace blokatoru pratoku, aby utésnil neaktivni trysku a zabranil
vytékani. Kdyz je tiskarna zapnuta, mizete na dotykové obrazovce vybrat levy nebo pravy hotend a
prepinat mezi tryskami a blokatorem pratoku; v rezimu udrzby (vypnuté napajeni) ruéné prepinejte
paku blokatoru pritoku, abyste prepinali trysky a usnadnili si tak praci.

7.1.4 Drzak hotendu a u
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Nacte a usadi pravy hotend (indukéni hotend). Automaticky nacte informace o typu, materialu, priméru
a mapovani filamentu indukéniho hotendu, aby byl pfed tiskem pouzit spravny hotend.

Na dotykové obrazovce vyberte| > Nozzle & Extruder > Hotends & Rack pro spravu hotendl na stojanu a
nastrojové hlave.

@ pozN

AMKA
Vzhledem k tomu, ze indukéni hotendy prosly tovarnimi testy, nové hotendy béhem testu také
zobrazi barvu filamentu. Vymazani informaci o barvé filamentu zde neni v soucasné dobé
podporovano.

A\ D6NGEP

Dotykovy displej zobrazi varovani, kdyz je stojan zvednuty, spustény nebo v nulové poloze.

Nevkladejte ruce dovnitf tiskarny, abyste se nezranili.

ﬂ Extruder Hotends & Rack

Toolhead Induction Hotend Rack
6
-

0.4mm

Standard EmpLy

-
0.4mm 0.4mm Row A

Standard Standard

5 Hotends Info Read All 6

1. Sprava indukéniho hotendu na hlavé nastroje: Klepnéte na ikonu pravého hotendu > Nest
(Umistit), abyste umistili hotend na hlavu nastroje do prazdného doku ve slotu. Pokud se zobrazi
Empty (Prazdné), klepnéte na libovolny hotend na stojanu a vyberte Fetch (Nacist), abyste jej
nainstalovali na hotend.

2. Sprava indukéniho hotendu na stojanu hotendu: Klepnéte na libovolny hotend a vyberte moznost
Cist, Nagist nebo Umistit. Klepnéte na hotend oznageny jako Prazdny a vyberte moZnost Umistit
pravy hotend na hlavu nastroje nebo Instalovat, abyste ru¢né nainstalovali novy hotend.

3. Zvednuti fady: Klepnutim na Row A nebo Row B ji automaticky zvednete, coz vam umozni ru¢né
nainstalovat nebo
odinstalovat hotendy.

4. Hrubé navedeni stojanu: Klepnéte na ikonu Homing (Navedeni) pro predbézné navedeni stojanu.
Pred pfesunutim nastrojové hlavy na dotykové obrazovce se stojan automaticky hrubé navede, aby
se zabranilo kolizi.
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5. Informace o historii hotendu: Klepnutim na polozku ,Informace o hotendech” zobrazite technické
parametry, sériova Cisla a &isla verzi vSech indukénich hotendu, které byly dfive nacteny.

6. Precist vSe: Klepnéte na Precist v§e; tiskarna nacte hotendy na stojanu, precte je a aktualizuje
jejich informace jeden po druhém.

7. Navod k obsluze: Zobrazte podrobné kroky pro instalaci indukénich hotend( a aktualizaci
informaci o hotendech.

7.1.5 ace teploty vyhrivaci podlozky a komory

Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost =1 “ > ,Heatbed® nebo =1 “ > ,Chamber” a zadejte
pozadovanou teplotu vyhfivaci podlozky nebo komory.

eed
Standard

¢ Light @)

7.1.6 Rezim nastaveni osvétleni komory

Zapnutim osvétleni komory muizete sledovat proces tisku a komoru v readlném case. Detekce pomoci
umélé inteligence navic zavisi na dostateCném osvétleni, takze zapnuti osvétleni komory zvySuje

presnost detekce.

Na dotykové obrazovce vyberte.’ > Nastaveni > ReZim osvétleni komory.
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& Chamber Light Mode

Manual Mode
The printer will automatically turn on

the chamber light only when light is
needed during Al detection. Manual Mode

Energy-Saving Mode

The printer will turn off the lights .

when idle and turn them on when Energy-Saving Mode
necessary. When the laser/cutting

module is mounted, the lights will

remain on.

* Ruéni rezim: Osvétleni komory se automaticky zapne pouze v pfipadé, ze je vyzadovana detekce
Al. Osvétleni muzete také rucné zapnout nebo vypnout pomoci dotykové obrazovky pfi kontrole
tisku nebo provadéni udrzby.

* Usporny rezim: Osvétleni se automaticky vypne, kdyz je tiskarna v neginnosti, a zapne se pouze v
pfipadé potreby, aby se Setfila energie, napfiklad béhem tisku.

7.1.7 Indikator stavu

Slouzi k indikaci stavu tiskarny a stavu tiskové ulohy. Na dotykové obrazovce klepnéte na'.’ > Nastaveni >
Indikator stavu. Poté jej zapnéte nebo vypnéte (viz Stav tiskarny a AMS).

{ Settings

Print Options

AMS Options

Video

Auto-Sleep 10 min >

Sound

Status Indicator

Low Power Mode &

7.1.8 Rezim uspory energie

Rezim nizké spotfeby umoznuje tiskarné pracovat v prostredi s nizkym prikonem. Po zapnuti tiskarna
omezi maximalni vykon modulu AC topeni (topna soucast pro vyhfivanou podloZzku a komoru) na
priblizné 860 W. To snizuje okamzité zatizeni domaci elektrické sité a zajiStuje stabilni a spolehlivy

tiskovy proces.
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Rezim nizké spotfeby omezuje pouze maximalni vystupni vykon. Nesnizuje celkovou spotiebu
energie. Navic mlze trvat déle, nez vyhfivana podlozka a komora dosahnou pozadované teploty.

Na dotykovém displeji vyberte moznost " “ > ,Settings“ > ,Low Power Mode* a rezim nizké spotfeby

zapnéte nebo vypnéte.

Lowers the machine’s maximum power
output for low-power circuits.

Note: This mode won’t reduce total
energy use, and the heatbed and

chamber will heat up more slowly.

OK

7.1.9 Zvuk

Zapnéte zvuk, aby tiskarna vydavala zvuk pfi zapnuti, pfi zahajeni tisku a po dokonceni tisku. Na
dotykovem displeji vyberte’ > Settings > Sound a zvuk zapnéte nebo vypnéte.

{ Settings
Print Options

AMS Options

Video

Auto-Sleep

Sound

Status Indicator

Low Power Mode &

7.2 Fotografie a videa z kamery ,, “

Tiskarna je vybavena kamerou s rozliSenim 1920 x 1080 HD a zivym nahledem, ktera je umisténa v
levém hornim rohu pfedniho panelu tiskarny. Tato kamera se pouziva predevsim pro monitorovani v

realném Case, Casosbérnou fotografii
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, pofizovani fotografii a videa a inteligentni detekci. Tato kapitola se zaméruje na funkce tiskarny pro

pofizovani fotografii a videa.

7.2.1 ké nahravani videa

Tiskarna je schopna zaznamenavat proces tisku. To usnadnuje kontrolu celkového stavu tisku a slouzi
jako cenny podklad pro feseni problému a poprodejni podporu. Tiskarna je vybavena USB portem pro
pfipojeni USB flash disku k ukladani videi. Pfed aktivaci této funkce prosim vlozte USB flash disk.
Zaznamenavani videa muzete aktivovat nebo deaktivovat nasledujicimi zpUsoby:

Zpusob 1: Na dotykové obrazovce vyberte mozZnost'’ > Nastaveni > Video. Zapnéte nebo vypnéte funkci

nebo upravte rozliSeni.

& Video

1080p

off

Zpusob 2: V aplikaci Bambu Studio vyberte moznost ,Device” > ,Camera“ >, “ > Auto-record

Monitoring“, ¢imz aktivujete funkci nahravani videa.

ﬁ 1 Prepare & Preview Za Device =] Project @ Calibration

= = Camera 1 L Gy @ 0 o
Status Auta-record Manitoring
Storage

Update

Assistant(HMS)

7.2.2 Fotografie
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MUzete pofizovat fotografie, abyste zaznamenali proces tisku modelu. Pomoci kamery s zivym nahledem
tiskarny mizete na dalku sledovat provoz tiskarny a snadno pofizovat fotografie uvnitf tiskarny, abyste

zaznamenali prabéh tisku.

15:50

BN Printer name
| Finter statu

Model Name

0«

11 Pause W Stop

Printer View All >

b Laft

Filament Wiew All >

Krok 1: V aplikaci Bambu Handy prejdéte do
Casti Zarfizeni. Krok 2: Klepnéte na moznost
Zivy nahled (£9) a spust'te prohlizeni.

Krok 3: Klepnéte na i “ (Poridit snimek) a pofidte fotografii.
7.2.3 Casosbér

Funkce ¢asosbérného snimani automaticky poridi fotografii po vytisténi kazdé vrstvy a vSechny fotografie
spoji do zrychleného videa. K dispozici jsou dva rezimy ¢asosbérného snimani:

1. Tradi¢ni rezim (vychozi): Po vytisténi kazdé vrstvy tiskarna pofidi fotografii v aktualni poloze a
tiskova hlava zustane na konci vrstvy. Vysledkem je, Ze na videu vidite pohyb tiskové hlavy.

2. Plynuly rezim: Po vytisténi kazdé vrstvy se tiskova hlava pred pofizenim fotografie presune do
vychozi polohy nebo do bezpecné polohy, takze ve videu zlstava nehybna. Tento rezim

automaticky generuje vychozi polohu.
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V Bambu Studio prejdéte do Gasti Pripravit a vyberte rezim ¢asosbérného snimani. Pfejdéte do ¢asti Proces >
Globalni >

Ostatni > Specialni rezim > Zrychlené snimani.

O Tiry

Pokud zvolite rezim Smooth, ujistéte se, Ze je zapnuta funkce Prime Tower (ve vychozim nastaveni

zapnuta).

Vzhledem k tomu, ze se vySka vyhfivané podlozky pfi kazdé zméné trysky zméni o 5 mm, tiskarna pofidi
snimek ve spravny okamzik, aby vytvofila plynulé video. Vyhfivana podlozka ve videu nebude ,skakat".

Jak zapnout

PFi spusténi tiskové ulohy mizete funkci Casosbérného snimani ruéné zapnout nebo vypnout na

dotykovém displeji, v aplikaci Bambu Studio nebo Bambu Handy.

* Na dotykovém displeji tiskarny: Klepnéte na nahled tisku a v pravém dolnim rohu rozhrani najdéte
polozku Timelapse, kterou zapnete.

* Bambu Studio: Po dokonéeni rozfezavani kliknéte v pravém hornim rohu na Tisknout

deskul/vytisknout vse. V rozbalovacim okné kliknéte na Otevfiit Casosbérné snimani.
* Bambu Handy: Prejdéte do ¢asti ,,Prepare to Print“, prejdéte dolu na ,,Options* >, Timelapse*
a poté funkci povolte.

7.3 Pripojeni k siti ,, “

Tato tiskarna podporuje rezim Wi-Fi a rezim pouze LAN. Je-li povolen rezim pouze LAN, mlzete dale

konfigurovat parametry v rezimu pro vyvojare.

7.3.1 Rezim LAN-Only (pouze LAN) v siti
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Je-li tento rezim povolen, Ize k tiskarné pfistupovat a ovladat ji pouze v ramci lokalni sité. Nelze k ni
pfistupovat vzdalené pres internet, ani nelze vyuzivat cloudové funkce, jako je Bambu Handy a historie
tisku. Tento rezim je vhodny pro vysoké naroky na zabezpedceni dat.

Na dotykové obrazovce mUzete vybrat moznost . “ > Settings“ > ,LAN Only*“ a aktivovat rezim pouze pro
LAN.

{ LAN Only

LAN Only
IP

Access Code

LAN Only Liveview

Ena nly mr will disable connection with Bambu Cle
B

7.3.2 Rezim ,,Developer“ (Vyvojar) a ,, “

Po zapnuti umoznuje tiskarna softwaru nebo zafizenim tfetich stran pfimo ovladat a spravovat tiskové
Ulohy a zpracovavat data. To nabizi vétSi flexibilitu a interaktivitu, ale mlize predstavovat bezpecnostni
rizika.

Po povoleni rezimu ,Pouze LAN® muzete povolit rezim pro vyvojare v nasledujicich nastavenich: % >

Nastaveni > Pouze LAN > Rezim vyvojare (pouze pro 3D tisk).

< LAN Only
LAN Cnly
IP

Access Code

LAN Only Liveview

Developer Mode (only for 3D printing) &

with Bambu
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7.4 Pripojte USB flash disk

Tiskarna je vybavena USB portem pro pfipojeni USB flash disku s nafezanymi soubory. Poté muzete tisknout

pfimo z dotykového displeje. Kromé toho muizete na USB disk ukladat také tiskové protokoly, ¢asosbérna

videa a data z mezipaméti.

7.4.1 Specifikace

funkce

1. Je vyzadovano rozhrani USB 2.0 nebo vyssi (s minimalni rychlosti zapisu pres 10 MB/s);

podporované souborové systémy jsou FAT32 a exFAT.

2. Tiskarna neomezuje kapacitu USB flash disku. Maximalni podporovana kapacita zavisi na

souborovém systému:

Souborovy systém Operacni systém Maximalni kapacita Maximalni
pouzity pro formatovani| velikost
jednoho
souboru
Linux nebo macOS 27TB 4 GB
FAT32
Windows 32 GB 4 GB
exFAT Jakykoli operacni systém 128 PB 16 EB
@ pozN
AMKA

* Video soubory mohou zabirat az 65 % kapacity USB flash disku, maximalné vsak 500

souboru.

* 15 % kapacity disku je vyhrazeno jako volné misto. Pokud data na disku (v€etné skrytych

soubor(l) prekroc¢i 85 % kapacity, bude nahravani deaktivovano.

* Pokud je volné misto nad 15 %, mlze tiskarna nahravat normainé. Kdyz je disk zaplnén na

85 %, tiskarna automaticky smaze nejstarsi video soubory, aby uvolnila misto.

7.4.2 Pripojeni a formatovani pamét'ového médi

Krok 1: Vlozte kompatibilni USB flash disk do USB portu tiskarny.

Krok 2: Naformatujte USB disk (je-li to nutné). Na dotykovém displeji klepnéte na moznost Nastaveni >

Ulozisté USB > Naformatovat externi GloZisté a disk naformatujte pfimo v tiskarné na systém FAT32

(vhodné pro USB flash disky s kapacitou az 2 TB).
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{ USB Storage

Storage 35.7GB / 58.6GB

Eject

Format the external storage

7.4.3 Vysunuti

Chcete-li USB flash disk vysunout, vyberte moznost " “ > ,USB Storage“ > ,Eject® (Vysunout), abyste

disk bezpecné odebrali a zabranili posSkozeni dat.
{ USB Storage

Storage 35.7GB / 58.6GB

Eject

Format the external storage

@ prozn
AMKA

Tiskarna podporuje pouze jeden USB flash disk najednou. Nelze pfipojit vice disku pres USB

rozbocovac.

7.5 Aktualizace a obnoveni firmwaru tiskarny

7.5.1 Aktualizace a obnoveni firmwaru tiskarny

Firmware tiskarny bude prubézné aktualizovan o nové funkce. Jakmile bude k dispozici nova verze

firmwaru, muzete ji aktualizovat nasledujicimi zpUsoby:
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Online aktualizace

Pokud je tiskarna pfipojena pres Wi-Fi, zkontroluje, zda jsou k dispozici nové aktualizace firmwaru. Firmware
muzete aktualizovat online pfes dotykovy displej tiskarny.

Krok 1: Jakmile je k dispozici novy firmware, na dotykovém displeji se zobrazi vyzva s dotazem, zda
chcete provést aktualizaci. Klepnéte na Ano a postupujte podle pokynu k dokonceni aktualizace.

ZpUsob 2: Mlzete také na obrazovce vybrat moznost Nastaveni (<" ) > Firmware > Aktualizovat (Update) a
provést aktualizaci ruéné.
7.5.2 Inicializace

Inicializaci 1ze obnovit tovarni nastaveni tiskarny, ¢imz se vymazou vSechny vlastni konfigurace a
uzivatelska data. Upozorfiujeme, ze tuto akci nelze vratit zpét. Pfed pokracovanim se ujistéte, ze v
tiskarné nejsou zadna dulezita data.

Na dotykové obrazovce vyberte moznost " “ > ,Settings® > ,Restore to Factory Settings“ a dokoncCete

nastaveni.
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Kapitola 8 Filament pro tisk na 3D tiskarné

8.1 Vyberte vhodné filamenty pro tiskarnu

Ruzna vilakna pro 3D tisk maiji jedineéné fyzikalni vliastnosti, diky nimz jsou vhodna pro rtizné aplikace.
Vybér viaken na zakladé tiskovych potifeb pomaha zlepsit kvalitu tisku a vykonnost finalniho produktu.
Nize je uveden struény uvod k nékolika béznym typlm vilaken. Podrobné charakteristiky a parametry
najdete v pravodci vlakny Bambu Lab (bambulab.com/filament-guide).

8.1.1 Typy filamentu podle funkce

Zakladni materialy

* PLA

Nejbé&zneéjsi material pro 3D tisk v zakladni kategorii, ktery se vyznacuje dobrou stabilitou tisku a
snadnym pouzitim. Umoziuje tisk pfi nizkych teplotach s minimalnim zkroucenim a vynikajicim

rozliSenim detailll, ma v8ak nizkou houzevnatost a omezenou pevnost.
Doporucené pouziti: denni prototypovani eveQ, domaci tisk a aplikace s nizkym zatizenim.
* PETGHF

Vyznacuje se dobrou houzZevnatosti, odolnosti proti vodé, teplu a chemikaliim. Je vSak nachylny k absorpci
vlihkosti a snadno se poskrabe.

Doporucené pouziti: nadoby, odolné obaly a funkéni komponenty.

Technické materialy

* ABS

Vyznacuje se dobrou tepelnou odolnosti a houzevnatosti. Je vSak nachylny k deformaci béhem tisku.
Doporucené pouziti: mechanicka pouzdra, funkcni baleni.

* ASA

Podobny jako ABS, ale s lep&i odolnosti proti UV zareni.

Doporucené pouziti: venkovni konstrukce, automobilové dily.

* PC
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Nabizi vynikajici tepelnou odolnost, odolnost proti narazim a tuhost. Vyzaduje v§ak pfisnou kontrolu
prostfedi béhem tisku.

Doporucené pouziti: vysoce pevné konstrukéni dily, aplikace s vysokymi teplotami a mechanické
komponenty.

Flexibilni materialy

* TPU

TPU je vysoce elasticky a odolny proti opotfebeni material, ale tiskne se relativné pomalu. Jeho tvrdost
se urcuje podle stupnice Shore A: ¢im nizSi hodnota, tim mékgci je filament. Napfiklad TPU 85A je mékci
nez TPU 90A. Bézné urovné tvrdosti zahrnuji 75A, 80A, 83A, 85A, 90A, 95A atd.

Doporucené pouziti: pruzné modely, jako jsou prototypy podrazek bot, t&€snéni, polstare atd.

O Tiry

Doporucuje se tisknout s TPU o tvrdosti 80A a vysSi. VysSi tvrdost zlepSuje stabilitu tisku a snizuje
riziko selhani tisku.

Materialy vyztuzené sklenénymi/uhlikovymi viakny
* -CF (kompozity vyztuzené uhlikovymi vlakny)

Uhlikova vlakna se pfidavaji do standardnich zakladnich materiall (jako jsou PLA, PETG, PA), aby se vyrazné

zvysSila tuhost a pevnost pfi zachovani nizké hmotnosti.

Doporucené pouziti: nosné konstrukeni dily a lehké konstrukéni navrhy.

* -GF (kompozity vyztuzené sklenénymi viakny)

Sklenéna vlakna se pfidavaji za u¢elem zvySeni houzevnatosti a odolnosti materialu proti opotiebeni.

Doporucéené pouziti: primyslové mechanické dily, konstrukéni prvky ramu.

Podpurné materialy

Podpurné materialy jsou specialné optimalizovany pro snadné odstranéni a dobrou stabilitu. Jsou
uréeny pouze pro tisk podpUrnych struktur; jejich pouziti jako hlavniho materialu mize snizit pevnost
modelu a kvalitu povrchu.

* PVA (ve vodé rozpustny podpurny material)

Flexibilni, biologicky rozlozitelny polymer se silnou absorpci vihkosti. Absorbuje vodu ze vzduchu a
rozpousti se ve vodé. PVA se bézné pouziva jako ve vodé rozpustny podpurny material pfi 3D tisku.
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Doporucéené pouziti: jako podplrny material pfi tisku slozitych struktur nebo modelt s podpérami, které je

obtizné odstranit ruéné.

8.1.2 Typy filamentu podile teploty

Na zakladé rozsahlych realnych udaju z oficialnich materiall Bambu Lab Ize filamenty klasifikovat

nasledovné, aby byl zajistén stabilni vykon na tiskarné a aby se zabranilo zmékc€eni nebo deformaci

béhem tisku:

Vysokoteplotni filamenty

Tato vlakna je treba tisknout pfi vySSi teploté v komofre, aby se dosahlo silné prfilnavosti vrstev a aby
bylo mozné ucinné kontrolovat smrstovani a dalSi klicové parametry kvality tisku.

Mezi bézna vysokoteplotni filamenty patfi: ABS, ASA, ASA-CF, PC, PA, PA-CF, PA-GF, PA6-CF, PET-CF,
PPS, PPS-CF, PPA-CF, PPA-GF, ABS-GF, ASA-Aero.

Filamenty pro stredni teploty

Tato kategorie nabizi vynikajici teplotni odolnost a umoznuje dosahnout vysoce kvalitnich vysledku

tisku bez vyhfivani komory.

Mezi bézna filamenty pro stfedni teploty patfi: HIPS, PE, PP, EVA, PE-CF, PP-CF, PP-GF, PHA.

Filamenty pro nizké teploty

Vzhledem k nizkeé teploté tepelné deformace se tato vlakna mohou zmékcit a deformovat uvnitf
extrudéru nebo hotendu, pokud teplota komory prekroCi 45 °C, coz zvySuje riziko ucpani. Proto se
nesmi pouzivat v prostfedi s vysokou teplotou komory.

Mezi bézna nizkoteplotni viakna patfi: PLA, PETG, PETG-CF, TPU, TPU-AMS, PLA-CF, PLA-AERO,
PVA, BVOH, PCTG.

@ rozN

AMKA
Neoficialni filamenty mohou mit riizné teploty tepelné deformace pro stejny typ materialu kvuli
rozdillm ve slozeni. Pfi uréovani klasifikace materialu se doporucuje vychazet z normy ISO 75 (pfi
zatizeni 1,8 MPa). Pokud je teplota tepelné deformace nizsi nez 80
°C, povazujte filament za nizkoteplotni. Pfipadné se obratte pfimo na dodavatele filamentu a pozadejte
o radu ohledné oficialni klasifikace, abyste zajistili optimalni kompatibilitu pfi tisku.
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UPOZORN
ENI
V soucCasné dobé Ize spolecné tisknout pouze TPU 95A HF s vysokoteplotnimi technickymi materialy.

Ostatni vysokoteplotni a nizkoteplotni filamenty se pfi tisku nesméji michat, protoze by to
mohlo zpUsobit ucpani a poskozeni extruderu nebo trysky. Bambu Studio automaticky omezi
michani vysokoteplotnich a nizkoteplotnich filamentl béhem slicovani.

UPOZORN

ENi
Filamenty pro vysoké a nizké teploty se pfi tisku nesméji michat, protoze by to mohlo zpUsobit
ucpani a poskozeni extruderu nebo trysky. Bambu Studio automaticky omezi michani filamentd pro
vysoké a nizké teploty béhem fezani.

Pri spole¢ném tisku filamentl pro vysoké a stfedni teploty se filamenty pro stfedni teploty mohou
zmeékcit, coz zvysSuje riziko ucpani extruderu nebo trysky. Béhem tisku peclivé upravujte teplotu
komory.

8.2 Kompatibilita filamentid a nastaveni parametru v
programu

Tiskarna ma plné uzavienou konstrukci. Leva tryska je vybavena tryskou z kalené oceli

tryskou o priméru 0,4 mm. Pravy hotend vyuziva indukéni hotend, ktery je dodavan se tfemi
velikostmi trysek: 0,2 mm, 0,4 mm a 0,6 mm. Podporuje tisk s rlznymi filamenty, od zakladnich
materiall az po vysoce vykonné technické materialy. Obé hotendy mohou dosahnout teploty az 350
°C a vyhfivana podlozka az 120 °C, coz umoznuje stabilni tisk s vysokoteplotnimi filamenty, jako jsou
ABS, PC a PA-CF.

Filament Kompatibilni | Omezeni t%plo_:?otl;ycsky VyZzaduje se AMS DQ Be-
velikosti hotendu | (€ ¢ ) hotend z | kompatibilni | pfed
trysek kalené oceli | kompatibilni| pouZitim

PLA* | Vaechny velikosti | Zadné 190-240 Ne Ano E:c')o orue

PETG HF VSechny velikosti Zadné 230-260 Ne Ano Ano

ABS Véechny velikosti | Zadné 240-280 Ne Ano 5:5 orue
ASA Véechny velikosti | Zadné 240-280 Ne Ano 5:5 orue
PC VSechny velikosti Zadné 260-290 Ne Ano Ano
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Filament

Kompatibilni

velikosti
trysek

Omezeni
hotendu

Teplota trysky

(°C) (+10 °C)

Vyzaduje se
hotend z
kalené oceli

Kompatibilni
s AMS
kompatibilni

DQ Be-
pred

pouzitim

TPU 95A HF

0,2 mm
neni
podporova
no

Pouzivejte
pouze
pravy
hotend

220-240

Ne

Ne

Ano

PLA-CF

0,2 mm
neni
podporova
no

Zadné

210-240

Ano

Ano

Doporuc
eno

PETG-CF

0,2 mm
neni
podporova
no

0,4 mm

doporuceno

Zadné

240-270

Ano

Ano

Doporuc
eno

PET-CF

0,2 mm
neni
podporova
no

0,6 mm

doporuceno

Pouzive
jte
pouze
levy
hotend

260-300

Ano

Ne

Ano

PAHT-CF

0,2 mm
neni
podporova
no

0,6 mm

doporuceno

Zadné

260-300

Ano

Ano

Ano

ABS-GF

0,2 mm
neni
podporova
no

Zadné

240-280

Ano

Ano

Doporuc¢
eno

PAG-GF

0,2 mm
neni
podporova
no

0,6 mm

doporuceno

Zadné

260-300

Ano

Ano

Ano

PPA-CF

0,2 mm
neni
podporova
no

0,6 mm

doporuceno

Pouzive
jte
pouze
levy
hotend

285-320

Ano

Ne

Ano
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0,2 mm
negl i Pouzive
PPS-CF podporova jte 310-340 Ano Ne Ano
no pouze
0,6 mm levy
hotend
doporuceno
0,2 mm Y,
PVA neni Zadné 190-240 Ne Ano Ano
podporova
no
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@ prozn
AMKA

V této tabulce jsou uvedeny velikosti trysek 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mm a 0,8 mm.

@ pozn

AMKA
Zde se PLA* vztahuje na standardni typ PLA bez uhlikovych viaken (-CF), sklenénych viaken (-
GF) nebo jinych tvrdych &astic, jako jsou kovové nebo anorganické nekovové plniva.

Zahrnuté materialy: PLA Basic, PLA Matte, PLA Tough, PLA Metal, PLA Silk, PLA Aero a dalsi.

Vylou€ené materialy: PLA Wood, PLA-CF, PLA-GF, PLA Sparkle, PLA Marble, PLA Glow a dal$i plnéné

materialy.

UPOZORN

ENi
Pravy indukéni hotend nepodporuje PET-CF, PPS-CF, PPA-CF. Pii tisku s pravym hotendem muze
ohyb PTFE trubice béhem navratu do vychozi polohy zpUsobit pretrzeni filamentu. BEhem navratu
do vychozi polohy na ose X se tiskova hlava nejprve presune do zadni ¢asti vyhfivané podlozky a
poté se pohybuje doleva a doprava, aby detekovala koncové polohy. Pfi dosazeni pravého limitu se
PTFE trubice ohyba ostfeji, coz je patrné zejména u pravého hotendu, a zvySuje se tak riziko
pfetrzeni filamentu. Proto se doporucuje tisknout takové filamenty pomoci levého hotendu.

UPOZORN

ENI
TPU 85A neni podporovano na pravém hotendu, coz zvysuje riziko ucpani. V sou¢asné dobé se
doporucuje pouzivat pouze pravy hotend.

8.3 ni suseni filamentu

8.3.1 Suseni filamentu pomoci tiskarny
Filament muzete susit pfimo pomoci tiskarny. Nasledujici kroky vas provedou timto procesem.

Krok 1. Pfipravte nadobu na suseni filamentu. Mizete pouzit originalni krabic¢ku od filamentu nebo si
stahnout a vytisknout specialni susici krabi¢ku pro PC z MakerWorld.

Krok 2.  Odstraiite veskeré necistoty z vyhfivané podlozky a ze dna tiskové komory. Krok 3.
Na obrazovce tiskarny vyberte moznost " “ > ,Toolbox" > ,DQ Filament".

Krok 4. Klepnéte na Prepare (Pfipravit) a tiskarna automaticky presune tiskovou hlavu a vyhfivanou
podlozku do uréené polohy.
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Krok 5. Umistéte filament, ktery chcete vysusit, na vyhfivanou podlozku a poté jej zakryjte kartonovou
krabici nebo krabici od pocitace.

Krok 6. Vyberte typ filamentu. Tiskarna automaticky nastavi teplotu vyhfivané podlozky a dobu
sudeni.

Krok 7. Klepnutim na Stak spustte proces suSeni.

O Tiey

Pro rovnomérnéjsi suseni se doporucuje filament v poloviné suseni ruéné otocit.

8.3.2 Suseni filamentu pomoci AMS 2 Pro/AMS HT

AMS 2 Pro a AMS HT jsou vybaveny vestavénymi susicimi moduly, které ohfivaji a susi filament uvnitf
komory. Nasledujici ¢ast podrobné popisuje konkrétni zplsoby provozu.

@ pozN
AMKA

Maximalni teplota suseni podporovana zafizenim AMS 2 Pro je 65 °C. Pro materialy vyzadujici vyssi

teploty sudeni se doporucuje pouzit zafizeni AMS HT.

@ prozn
AMKA

Tiskarna mize napajet pouze jeden AMS 2 Pro najednou. Chcete-li pouzivat vice jednotek AMS 2
Pro souc¢asné&, musi byt dalSi jednotky AMS pfipojeny k vyhrazenym napajecim adaptéram.

UPOZORN
ENi
Flexibilni a technické materialy je nutné pred tiskem vysusit, aby se predeslo selhani tisku nebo

poskozeni zafizeni.

UPOZORN

ENi
Aby se zabranilo deformaci filamentu ozubenymi koly v disledku jeho zmékcéeni béhem suseni,
systém automaticky deaktivuje sudeni u jednotek AMS, které se pravé podileji na tisku, nebo u

téch, které jsou s nimi propojeny v ramci automatického doplfiovani.

Krok 1. Spravné pfipojte tiskarnu k AMS 2 Pro/AMS HT podle struéného navodu a dokoncete
nastaveni AMS (viz Viozeni filamentu z AMS 2 Pro).

Krok 2. Vlozte filament uréeny k suSeni do slotu AMS, vytahnéte veskery vlozeny filament a zaviete

viko.
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Krok 3. Na dotykovém displeji tiskarny vyberte moznost 01l “ > @«
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Krok 4. Vyberte typ filamentu a tiskarna automaticky nastavi vychozi teplotu a dobu suseni.

Klepnutim na Stak spust'te suseni.

O TPy

Pokud je pfipojeno vice jednotek AMS, muzete suseni spustit pro kazdé zafizeni samostatné na
strance filamentu nebo prepinat mezi jednotkami AMS v levém hornim rohu stranky suseni.

Drying and Humidity

Filament Drying Setting

PLA

8.4 Pruvodce tiskem TPU

@ pozN
AMKA

Pri tisku urcitych typt TPU pouziva H2C stejnou metodu vkladani jako H2D. Nasledujici pokyny jsou
ilustrovany na pfikladu H2D a nemaji vliv na skute¢ny provoz.

Priprava pred tiskem

TPU 85A a TPU 90A jsou dva pruzné materialy s riznou tvrdosti; 85A je mékci nez 90A. Abyste zaijistili
hladky tisk TPU, provedte pred tiskem nasledujici pfipravy.

@ rozN

AMKA
Aby nedochazelo k zasekavani flamentu, nevkladejte do AMS pruzné materialy, jako je TPU s
tvrdosti 95A nebo nizsi, ani PVA a BVOH, které absorbovaly vihkost.

* Filamenty skladujte v ulozné krabici s vysouSedlem, aby vlihkost vzduchu nepfesahla 20 % RH.

* Pred tiskem filament dukladné vysuste. Podrobnosti najdete v ¢asti Suseni filamentu.
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* Ddrazné doporucujeme pouzit horni drzak filamentu pro usnadnéni podavani. Odpovidajici model si
muzete stahnout z MakerWorld (makerworld.com) vyhledanim ,,H2D Flexible Filament Top-feed
Rack".

* Doporucuje se pouzit novy hotend nebo specialni hotend pro TPU.

* Vydcistéte texturovanou PEI stavéci desku. Ve vétsiné pripadl neni nutné pouzivat lepidlo.
Pokud TPU pfilis silné pfrilne, I1ze pouzit lepidlo jako uvolhovaci vrstvu pro snazsi vyjmuti
modelu.

* Ujistéte se, ze klicové komponenty, jako je extruder, fezaCka a hotend, jsou v dobrém stavu. V

pfipadé potreby je vycistéte nebo vymérite. Podrobnosti najdete v ¢asti Vymena prislusenstvi.

Naskenujte QR kod nebo kliknéte na odkaz a podivejte se na videonavod k tisku TPU.

wiki.bambulab.com/h2/h2d-tpu-printing-guide
8.4.1 TPU 85A

UPOZORN
ENi
* TPU 85A nelze podavat pfes PTFE trubici, protoze nadmérny odpor maze branit plynulému
vytlacovani. Filament prosim podavejte pfimo do tiskové hlavy.
* TPU 85A vyzaduje pro tisk hotend o priméru 0,6 mm. Pfed tiskem prosim vymérite hotend za

0,6 mm a na obrazovce nastavte primér hotendu na 0,6 mm.

Krok 1.  Pfipravte se na vkladani filamentu.

a. Stisknéte pneumaticky konektor a odpojte PTFE trubici pfipojenou k pravému vstupu
filamentu na tiskové hlavé.

b. Stisknéte pneumaticky konektor a odpojte PTFE trubici pfipojenou k hornimu bali¢ku
vyrovnavaciho zasobniku filamentu, poté vytahnéte trubici z drzaku kabelového fetézu.

c. Pripravte si 5 cm dlouhou PTFE trubici, mirné ji ohnéte a vlozte do vystupu filamentu na AMS
HT/uzaviené skfini. Vlozte filament dovnitf a zaviete horni kryt.

d. Nastavte vysku AMS HT/uzaviené skfinky tak, aby vystup filamentu byl mirné vyse

nez télo tiskarny.
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Krok 2. Vlozte filament.

a. Na obrazovce vyberte moznost .+ “ >, Nozzle & Extruder” a nastavte teplotu hotendu na
250 °C.

b. Jakmile se hotend zahfeje na 250 °C, ru¢né zatlacte filament do extruderu a poté

klepnéte na obrazovce na moznost AvE (Nastaveni extruderu), aby se filament vytlacil.

@ poznN

AMKA
Neklepejte rychle a nepretrzité, aby se TPU nezachytilo v ozubeném kole extruderu a
nezpusobilo ucpani.

Krok 3. Nastavte parametry fezani.

* Teplota tisku: 225 °C (doporuceno)
* Teplota podlozky: 30 — 35 °C
* Stav vzduchu: Rezim chlazeni

* Rychlost posuvu: ponechat vychozi

* Kalibrace dynamiky proudéni:
Automaticky nebo Vypnuto Krok 4. Upravte
polohu modelu.

Umistéte model do pfedni stfedni ¢asti tiskové desky, abyste snizili odpor podél drahy
podavani filamentu a zlepsili stabilitu tisku.
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Krok 5. Po dokondeni tisku vyberte jednu z nasledujicich metod pro vylozeni TPU.

* Metoda 1: Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost ,,-:f “ > | TPU Filament® > ,,Unload".

* Metoda 2: Ruc¢ni vylozeni filamentu (doporuéeno). Zahiejte pravy hotend na 250 °C, klepnéte
na Unload a jemné vytahnéte filament rukou, zatimco se otaceji ozubena kola extruderu.

8.4.2 TPU 90A

Krok 1. Pfipravte filament k vlozeni.

a. Stisknéte pneumaticky konektor, vytahnéte PTFE trubici pfipojenou k hornimu bali¢ku
zasobniku filamentu a zasunte ji do specialniho vstupu pro TPU filament. Upravte polohu
tiskové hlavy tak, aby z vstupu pro TPU filament vy¢nivala PTFE trubice v odpovidajici
délce.

b. Stisknéte pneumaticky konektor a odstrante PTFE trubici pfipojenou k pravému vstupu
filamentu na tiskove hlavé.

c. Pripravte 5 cm dlouhou PTFE trubici, mirné ji ohnéte a zasurite do vystupu filamentu na AMS
HT/uzaviené skfini. Poté vlozte filament a zasurite jej do PTFE trubice. Nakonec uzavfete horni
kryt.

d. Upravte vysku AMS HT/uzaviené skiiné tak, aby jeji vystup filamentu byl v jedné roviné se

vstupem filamentu TPU.
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O Tiry

Pokud k usnadnéni vkladani pouzivate horni drzak, navstivte stranku modelu

Makerworld, kde najdete podrobné pokyny a navod k instalaci.

Krok 2. Vlozte filament.

a. Vytahnéte filament z vystupu filamentu AMS HT nebo uzaviené krabice a ruéné jej zasunte
do vstupu filamentu TPU tiskarny, dokud filament nevyjde z druhého konce trubice PTFE.

b. Na obrazovce tiskarny klepnéte na .+ “ > ,,Nozzle & Extruder” a nastavte spravnou teplotu
hotendu na 250 °C.

c. Jakmile se hotend zahfeje na 250 °C, ru¢né zatlacte filament do extruderu a poté na

obrazovce klepnéte na ,,ﬂ “ (Nastaveni tiskarny), aby se filament vytlacoval.
UPOZORN
ENI
Neklepejte rychle a nepretrzité, aby se TPU nezachytilo v ozubeném kole extruderu a

nezpulsobilo ucpani.

d. Sledujte pravy hotend. Jakmile se filament vytlacuje nepretrzité, znovu viozte PTFE

trubici do vstupu filamentu pravé tiskové hlavy.

132



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 8 Filament

Krok 3. Nastavte parametry fezani.

* Teplota tisku: 225 °C (doporu¢eno)

* Teplota podlozky: 30 — 35 °C

* Stav vzduchu: Rezim chlazeni

* Rychlost objemu: ponechat vychozi

* Kalibrace dynamiky proudéni: Auto nebo
Vypnuto Krok 4. Upravte polohu modelu.

Umistéte model do predni stfedni ¢asti tiskové desky, abyste sniZili odpor podél drahy
podavani filamentu a zlepsili stabilitu tisku.

Krok 5.  Po dokoncCeni tisku vyberte jednu z nasledujicich metod pro vylozeni TPU.

* Metoda 1: Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost ,,-:l “ >, TPU Filament® > ,,Unload".

* Metoda 2: Rucni vylozeni filamentu (doporu€eno). Zahrejte pravy hotend na 250 °C, klepnéte

na Unload a jemné vytahnéte filament rukou, zatimco se otaceji ozubena kola extruderu.

8.5 Priivodce tiskem s vysokoteplotnim filamentem

Tiskarna ma uzavienou konstrukci a je vybavena hotendy s teplotou az 350 °C a aktivnim
vyhrivanim komory az na 65 °C, coz zajiStuje stabilni podminky tisku a sniZuje riziko deformace.

Mezi podporovana vysokoteplotni vliakna patfi ABS, ASA, PC, nylon a dalSi. Tato vlakna nabizeji vynikajici
vykon a odolnost, ale vyzaduji specifické tiskové podminky. Nasledujici kroky vam pomohou dosahnout

optimalnich vysledku tisku.
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UPOZORN
ENi
* Nepouzivejte trysku 0,2 mm. Doporucuje se tryska 0,6 mm, nasledovana tryskou 0,4 mm.

* Doporucuje se pouzit novou trysku nebo nastavit teplotu trysky na 280 °C a pred tiskem vydistit

jeji vnitfek, aby se zajistilo, Ze neni ucpana.
Krok 1.  Vysuste filament. Podrobné pokyny najdete v ¢asti Suseni flamentu.

© Tiry

Neéktera filamenty vyzaduji vy$si teploty suseni, které AMS 2 Pro nemUze poskytnout. Pro
lepsSi vysledky suSeni se doporucuje zakoupit AMS HT.

Krok 2.  Naneste vrstvu pevného nebo tekutého lepidla na povrch tiskové desky.

@ pozN

AMKA
Oficialni tuhé lepidlo na vyhfivanou desku si mizete zakoupit na oficialni platformé& Bambu
Lab.

Krok 3. Predehfejte tiskarnu.

Pred zahajenim tisku nastavte teplotu komory na pozadovanou hodnotu (napfiklad 65
°C) na displeji tiskarny, v aplikaci Bambu Studio nebo v aplikaci Bambu Handy. Tiskarna

automaticky prepne do rezimu vyhfivani.
Pro rychlej$i zahrati nastavte teplotu vyhfivaciho loze na 100 °C, coz pomUze zvysit teplotu komory a
soucCasné predehfat vyhfivaci loze.
Krok 4. Doporucena nastaveni pro fezani modelu.
* Nastavte vysku vrstvy na hodnotu mezi 0,15 a 0,3 mm, pfiCemz maximalni rychlost tisku by
méla byt 100 mm/s.
* Pri tisku vice bali¢kt nastavte poradi tisku na ,Podle objektu®.
* U velkych modelu zvolte pfedvolbu Pevnost (6 stén, 25% fidka hustota vypIné).

Krok 5. Po dokonéeni tisku nechte model v komofe postupné vychladnout na pokojovou teplotu, nez

jej vyjmete.

O TPy

P¥i tisku technickych materialt vyztuzenych uhlikovymi (CF) nebo sklenénymi (GF) vlakny se
doporucuje zihani po tisku. Navstivie Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte

-annealing” (zihani), kde najdete pfislusné pokyny.
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Kapitola 9 Problémy s kvalitou tisku a reseni pro
tiskarnu

9.1 Prvni vrstva se neprilepuje

Mozné priciny a feSeni

1. Nespravna tiskova deska
Ujistéte se, ze typ tiskoveé desky odpovida pouzitému filamentu, a vyberte spravnou tiskovou desku v
Bambu Studio.

2. Znecistény povrch tiskové desky
Ocistéte povrch tiskové desky teplou vodou a neutralnim Cisticim prostfedkem, abyste odstranili
veskeré necistoty, aniz byste poskodili povrchovou vrstvu tiskové desky.

3. Nebylo provedeno vyrovnani podlozky

Na obrazovce tiskarny: vyberte moznost ,© «> calibration“ > ,Print Calibration* > ,Auto bed
Leveling/High-temperature Bed Leveling“ a provedte vyrovnani podlozky.

V Bambu Studio prejdéte na stranku zafizeni, vyberte Calibration > Bed Leveling a provedte vyrovnani

podlozky.

135



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 9 Problémy s kvalitou tisku a jejich
feSeni

9.2 Prvni vrstva je prilis vysokal/prilis nizka

Prvni vrstva na celé desce je pfili$ nizka Prvni vrstva na Casti desky je pfilis

nizka Prvni vrstva na celé desce pfilis vysoka

Mozné priciny

* Prili§ nizka prvni vrstva (Castecna nebo cela deska) mize zpusobit selhani tisku nebo poskozeni
trysky Ci tiskové desky.

* Prili§ vysoka prvni vrstva mlze mit za nasledek $patnou pfilnavost, Spatnou kvalitu povrchu nebo

snizenou pevnost konstrukce a v zavaznych pfipadech kolaps nebo posunuti modelu, coz vede k
selhani tisku.

Reseni

* Na obrazovce tiskarny prejdéte do nabidky Nastaveni (0) > Kalibrace (Calibration) > Kalibrace
tisku (Print Calibration) a spustte automatické vyrovnani podlozky (Auto Bed Leveling) a
vyrovnani podlozky pfi vysoké teploté (High-temperature Bed Leveling).

* Pokud problém pfetrvava i po vyrovnani podlozky, navstivie Bambu Lab Wiki
(wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,H2C First Layer®, kde najdete podrobny navod.

9.3 Spatna kvalita tisku previsti

Pfi tisku pFevislych struktur, pokud extrudované vilakno rychle nevychladne a neztuhne, ma tendenci se
prohybat, coz ovliviiuje jak vzhled, tak strukturalni integritu.
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Mozné priciny a feSeni
1. Nedostatec¢na podpora

Zkontrolujte uhel previsu. Pokud pfesahuje 45°, je tfeba pfidat podplrné struktury.
2. Prilis vysoka rychlost tisku

Primérené snizte rychlost tisku nebo zapnéte funkci Zpomaleni pro previsy.

3. Nedostateéné chlazeni

Pfimérené snizte teplotu trysky, zvysSte otacky ventilatoru pro pomocné chlazeni balicku a ventilatoru
pro chlazeni balicku a nakonec oteviete predni dviftka a horni sklenény kryt, aby se snizila teplota v

komore.

9.4 Deformace modelu, odpadavani nebo kolaps ,, “

Béhem tisku muze lokalni smrsténi nebo Spatna pfilnavost k tiskové podlozce zpusobit zdeformovani,
odlepeni nebo zhrouceni modelu. Zdeformované oblasti Casto vykazuji znatelné horizontalni vybouleni,
které je zpUsobeno priliSnou blizkosti trysky k deformovanému povrchu. To vede ke zplosténi
vytlatovaného materialu a naslednému preteceni materialu.

Mozné priciny a feSeni
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Pridejte podpéry, snizte rychlost tisku a zrychleni. Pokud je to mozné, polozte model naplocho, v
pripadé potreby model pro tisk rozdélte.

2. Kolize trysky s modelem
Vycistéte trysku a mirné zvyste jeji teplotu. Snizte rychlost tisku a vyplhovani. Vyberte fidké vzory vyplnéni,
jako je Gyroid nebo Concentric, abyste se vyhnuli kfizeni drah.

3. Vysoka mira smrstovani materialu
Pro velké tisky vyberte filamenty, které jsou méné nachylné k deformaci, jako je PLA.

4. Nevhodné tiskové prostiedi nebo nastaveni
Vhodné zvyste teplotu vyhfivané podlozky, zaviete predni dvifka tiskarny a horni sklenény kryt,
snizte rychlost ventilatoru, snizte hustotu fidkého vyplnéni a vyberte vzory vypInéni bez kfizeni, jako
je Gyroid.

5. Nedostate¢na prilnavost k podlozce

Ovérte, zda informace o tiskové desce v Bambu Studio odpovidaji skute¢né tiskové desce.
Vycistéte tiskovou desku a trysku. Zapnéte funkci Brim a zvétSete Sifku okraje. V pfipadé potfeby
naneste na povrch tiskové desky lepidlo, abyste zlepsili pfilnavost, a mirné zvyste teplotu vyhfivané
podlozky.

9.5 Filament ulpivajici na trysce

Béhem tisku se na povrch trysky mohou pfilepit malé mnozstvi roztaveného filamentu. To mize zpusobit
lokalni nedostate¢né vytlaCovani, drsny povrch a v zavaznych pfipadech ucpani trysky nebo hrudkovaténi.
Tento problém se Casto vyskytuje u filamentu s vysokou viskozitou, jako je PETG.

Lepiva tryska Vycistéte trysku

Mozné priciny a feSeni
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1. Vihky filament
Filament zlikvidujte. Podrobné kroky najdete v ¢asti Suseni filamentu.
2. Prilis vysoky pritok nebo opotiebovana tryska
Upravte prutok tak, aby se snizilo nadmérné vytlacovani, a v pfipadé potfeby vymeénte trysku.
3. Prilis nizka rychlost tisku nebo pfilis vysoka teplota
PrizpUsobte rychlost tisku teploté trysky: pfi tisku vy$Si rychlosti nebo vy§Sim objemovym priatokem
zvyste teplotu trysky; pfi pomalém tisku teplotu trysky snizte.
4. Opotiebovany, uvolnény, nespravné vyrovnany nebo poskozeny distici balicek trysky
Zjistéte problémy vizualni kontrolou, ruénim pohybem stiraciho bali¢ku nebo zatlacenim hlavy

nastroje proti nému po vypnuti napajeni. Pokud zjistite nesrovnalosti, opravte nebo vyménte
balicek.

5. P¥ili§ mnoho cest v modelu

Optimalizujte rozlozeni tisku, abyste se vyhnuli nadmérnym cestam mezi ¢astmi modelu.

9.6 Pod ni extruze

K nedostate¢nému vytlacovani dochazi, kdyz tiskarna nevytlacuje dostatek filamentu, coz zpUsobuje
neuplné vyplnéni nebo nespojitosti povrchu. Mize se projevit jako celkové nedostateéné vytladovani
nebo ¢asteéné nedostateéné vytlaCovani.

Nedostatecné vytlacovani na celé desce Castedna nedostate¢na extruze

vrwve

Mozné priciny a feSeni

1. Nadmérny odpor pfi extruzi
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Zkontrolujte, zda se civka volné otaci nebo zda neni filament zamotany. Vyc€istéte nebo vyménte PTFE
trubici, vyCistéte nebo vyménte ozubena kola extruderu a vycistéte nebo vymeérnite trysku.

Nedostatecna extruze

Mirné zvyste teplotu trysky nebo snizte rychlost tisku. Odstranéte ucpani nebo vyménte trysku a
odpovidajicim zplsobem upravte pomér prutoku v Bambu Studio.

Nedostatec¢na extruze v rozich

To mlze byt zpusobeno nespravnou hodnotou tlaku, coz vyzaduje rekalibraci pritoku.

9.7 Tahani a vytékani ()

Tahani vlaken a vytékani se obvykle projevuji jako tenké praminky filamentu nebo malé kapky na

povrchu. Bézné je to zplsobeno nadmérnym vytlaovanim, vihkym filamentem nebo abnormalnim
chovanim filamentu pfi taveni a toku.

Model stringu Normalni model

Mozné priciny a feSeni

1.

Vlhké viakno
Vyloucte vlakno. Podrobné kroky najdete v ¢asti Suseni vlakna.
Dlouha draha pohybu s malou délkou zpétného pohybu

Zvyste délku nebo rychlost zpétného pohybu tak, aby béhem pohybu nedochazelo k uniku
roztaveného filamentu.

Specialni struktura modelu nebo nespravné umisténi
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Zmens$ete vzdalenost mezi modely a v Bambu Studio zapnéte funkci ,Zabranit kfizeni stén®.
4. Prilis vysoka teplota trysky
Mirné snizte teplotu trysky, abyste zvysSili viskozitu roztaveného filamentu, ¢imz se stane méné
~Lekutym® a snizi se jeho vytékani.
5. Pouzivani filamentl s nizkou hustotou (napi. PLA Aero) bez snizeni teploty nebo pritoku
Vhodné snizte teplotu tisku a nastavte prutok do rozsahu 0,5 - 0,7.
6. Opotiebovana nebo pfilis velka tryska

Ujistéte se, ze aktualni tryska odpovida nastaveni fezani. Zkontrolujte stav trysky a v pfripadé

opotiebeni ji vymérite.

9.8 Rozdil v lesku

Pfi stejné teploté vede nizsi rychlost tisku k hladSimu povrchu. P¥i stejné rychlosti tisku vede vyssi
teplota k lesklejSimu povrchu. Pokud se béhem tisku objevi nerovnomérny lesk povrchu, je to obvykle
zpusobeno rozdily v chovani materialu pfi taveni nebo rychlosti ochlazovani, coz vede k odchylkam v
vyrovnani toku a drsnosti povrchu. Tento jev je patrnéjSi u vysoce reflexnich materialu.

Mozné pric¢iny a reSeni

1. Vyrazné rozdily v rychlosti tisku v riiznych oblastech modelu (napfiklad v previslych oblastech)
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U velkych modell mirné snizte rychlost vnéjSich stén; u malych modeld mirné snizte celkovou
rychlost tisku. V pfipadé potfeby deaktivujte funkci Zpomaleni pro previsy.
Vysoka rychlost tisku pfi pouziti nizké vysky vrstvy (napfiklad 0,08 mm)
To muze zpusobit efekt rybi Supiny na povrchu modelu. Zvazte zvySeni vySky vrstvy, snizeni rychlosti tisku

nebo odpovidajici zvySeni teploty tisku.

9.9 ké praskliny mezi vrstvami

Praskani mezi vrstvami vznika v disledku nedostate¢né prilnavosti mezi vrstvami, coz vede k viditelnym

prasklinam na povrchu modelu. Tento problém se bézné vyskytuje pfi tisku z materiald ABS, ASA, PC, PET-

CF, PA-CF a filamentu s vysokou smrstivosti.

Mozné priciny a feSeni

1.

Nedostate€¢na extruze vedouci k mezeram mezi radky

Vycistéte a odblokujte trysku, odpovidajicim zplsobem zvyste teplotu trysky nebo snizte rychlost

tisku.

Slaba prilnavost mezi vrstvami nebo tenké konstrukéni ¢asti

Zvyste pocet smycek stén modelu nebo zvyste hustotu fidké vyplné, abyste zvysili pevnost.
Nadmeérné chlazeni

Vhodné snizte rychlost ventilatoru, zvyste teplotu podlozky a zaviete predni dvifka tiskarny a horni

sklenény kryt.
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9.10 Spoj

PrFi 3D tisku technologii FDM se v misté pfechodu, kde se jednotlivé vrstvy spojuji a konci, pfirozené vytvari
spoj. K optimalizaci vzhledu spoje a zlepSeni kvality povrchu Ize pouzit nasledujici metody.

Metody optimalizace

1. Nastavte pocet smycek stény na 3.

2. Tisknéte model samostatné, abyste zabranili hromadéni spojll pfi tisku vice modeld najednou.
3. Vhodné zvyste teplotu trysky a snizte rychlost vnéjsi stény.
4

U prstencovych nebo rotacné symetrickych model zapnéte rezim Spiral vase v tQ.

9.11 Vzor pasu ,,

Béhem tisku muze kontakt mezi femenem a napinaci kladkou zanechat na povrchu modelu pruhy, které
odpovidaji rozteci zubll Ffemene (2 mm). K tomuto jevu dochazi bézné pfi pouzivani 3D tiskaren CoreXY.
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Reseni
1. Zvyste rychlost tisku vnéjsi stény na 200 mm/s.

2. Pokud je vychozi rychlost filamentu nizka, zmensete vysku vrstvy nebo mirné zvyste teplotu a

maximalni objemovou rychlost.

9.12 Mezery v horni vrstvé ()

V dasledku nespravného nastaveni poméru prutoku, problému s tryskou nebo nestabilniho vytlacovani
se mohou na horni vrstvé modelu objevit viditeIné mezery.

Mozné priciny a feSeni
1. Nespravna velikost trysky

Ovérte, zda prumér trysky nastaveny v softwaru pro fezani odpovida skutec¢né trysce.
2. Ucpani extruze

Vycistéte a provedte udrzbu extruderu, PTFE trubice a trysky.

3. Nespravny prutok (pfilis vysoky nebo pfili§ nizky)
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Znovu nakalibrujte pritok na strance Kalibrace v Bambu Studio.
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Kapitola 10 Dalsi bézné problémy a reseni v programu

10.1 Chyba ,, “ v oblasti tisku

Pokud Bambu Studio zjisti, ze umisténi modelu je v rozporu s tisknutelnou oblasti, spusti se a zobrazi se
varovna nebo chybova zprava. DalSi informace o tiskové oblasti najdete v casti Zkontrolujte oblast
umisténi modelu.
Mozné pric¢iny a reSeni
1. Vychozi filament modelu se nachazi v oblasti mimo tiskovou plochu pfislusné trysky.
Upravte polohu modelu tak, aby se nachazel v tisknutelné oblasti pfifazené trysky.
2. Vlozeny balicek tisknutelné oblasti modelu se nachazi v netisknutelné oblasti urcité trysky.
Po rozfezani zkontrolujte polohu vnitfnich vrstev a upravte model tak, aby jeho vnitfni vrstvy byly v
odpovidajici tisknutelné oblasti prislusné trysky.

3. Je povoleno zarovnani s podporou/vyplni objektu, coz zpusobuje, Ze draha G-kédu presahuje
tisknutelnou oblast urcité trysky.

Upravte polohu podpory nebo vypiné tak, aby se pIné nachazela v tisknutelné oblasti pfifazené
trysky.
4. Filament podpory se nachazi v oblasti mimo tiskovou plochu pfislusné trysky.

Upravte polohu modelu tak, aby vS§echny podpéry byly v tisknutelné oblasti pfifazené trysky.

10.2 Selhani kalibrace posunu trysky ()

Priciny selhani kalibrace posunu trysky a selhani vysoce pfesné kalibrace posunu trysky jsou odliSné.
Provedte odstranovani potizi podle nasledujicich béznych pficin a odpovidajicich feseni.

Mozné priciny a feseni selhani kalibrace posunu trysky

1. Kalibraéni senzor neni detekovan nebo dochazi k velké odchylce polohy
Zkontrolujte souvisejici chybové zpravy HMS zobrazené tiskarnou.
2. Nainstalovan neoriginalni hotend

Vymeénte za originalni hotend.
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3. Hotend neni spravné nainstalovan

Zkontrolujte, zda je spona hotendu pevné uchycena.

Mozné pri€iny a feSeni selhani kalibrace presného posunu trysky

1. Spatna kvalita tisku kalibraéniho modelu

Odstrarite stavajici kalibracni vytisky, vycistéte tiskovou desku a znovu provedte vyrovnani podlozky.
Zkontrolujte, zda tryska neni ucpana nebo zda z ni neunika material, a v pfipadé potreby ji vyCistéte

nebo vymérte.
2. Nizky barevny kontrast mezi dvéma kalibra¢nimi filamenty
Pro kalibraci pouzijte dvé vlakna s vy$Sim barevnym kontrastem.
3. Béhem kalibrace nebyla zapnuta LED svétla
Zapnéte obé LED diody a nechte je svitit po celou dobu kalibrace.
4. Objektiv kamery hlavice je $pinavy
Vycistéte objektiv alkoholovymi ubrousky.
5. Nespravna instalace kamery na hlavé nastroje (naklonéna nebo poskozena)

Znovu nainstalujte nebo vymérte kameru na hlavé nastroje.

10.3 Selhani kalibrace presnosti pohybu

Pokud kalibrace pfesnosti pohybu selze, tiskarna zobrazi chybovou zpravu a deaktivuje funkci vylepseni
presnosti pohybu.

Mozné priciny a feSeni

1. Kamera na hlavé nastroje je $pinava nebo nefunguje

Zkontrolujte, zda je objektiv kamery hlavice Cisty nebo zda na ném nejsou nedistoty ¢i Smouhy.
Pokud ano, opatrné jej otfete hadfikem na €ocky a zkontrolujte také souvisejici chyby HMS.

2. Nespravny typ tiskové desky nebo nespravné umistény vizualni enkodér
Pouzijte oficialni vizualni enkodér a ujistéte se, ze je spravné umistén na vyhfivané podlozce.
3. Vzor vizualniho kodéru je Spinavy nebo poskozeny

Oftfete horni vrstvu vizualniho kodéru alkoholem a zkontrolujte, zda neni viditelné poskozeny nebo

zdeformovany. Pokud ano, vyménte vizualni kodér.
4. Po dokonéeni kalibrace se zobrazi hlaseni , Kalibrace se nezdafila“

To znamena, ze presnost pohybu po kalibraci nesplfiuje oéekavani a je nutna rekalibrace.
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5. Eéhem kalibrace byly zapnuté LED diody komory nebo externi svétla, coz zptisobilo preexponovani
amery

Vypnéte LED diody komory a vSechny externi zdroje svétla a poté kalibraci opakuijte.

10.4 Ucpani Reseni problému

Pokud se béhem tisku vyskytnou nasledujici problémy, postupujte podle pokynu pro feSeni problému a
diagnostikujte pficinu.

* Zadné filament nebo velmi malé vytlagovani: Ozubené kolo extruderu se otaci normaing, ale z

trysky nevychazi zadny filament nebo je vytlaCovany filament extrémné tenky.

* Klapavé zvuky z extruderu: Tento zvuk se ozyva, kdyz servomotor extruderu prokluzuje, protoze

nedokaze tlaéit filament do hotendu.

* Nedostatec¢né vytlaéovani nebo mezery mezi vrstvami v tisku: Vrstvy se spravné nespojuji, coz

zanechava viditeIné mezery nebo diry.
* Tisk se okamzité prerusi: Hlava se pohybuje, ale z trysky nevychazi zadné filament.
Mozné pri€iny
1. Nadmérny odpor uvniti PTFE trubice, ktery brani plynulému vtahovani filamentu.

2. Ucpani uvnitf extruderu, véetné vodicich kladek dualniho extruderu, ozubeného kola extruderu,

mezery mezi nimi a voditka filamentu extruderu.
3. Ucpana tryska nebo hrdlo hotendu, coz brani spravnému taveni nebo extruzi.
Reseni

Podrobné kroky pro feSeni problému a feSeni najdete v ¢asti H2C Clog Inspection
(wiki.bambulab.com/h2c/troubleshooting/clogging). Nize je uveden prehled postup.

@ prozn
AMKA

Nasledujici pokyny pouzivaji jako pfiklad pravy hotend. U levého hotendu se postupuje stejné; staci
prepnout na odpovidajici soucasti na levé strané.

Krok 1.  Demontujte vylepSeny chladici ventilator tiskové hlavy

Otevrete predni dvirka tiskarny a sejméte horni sklenény kryt. Odpojte konektor vylepSeného
chladiciho ventilatoru tiskové hlavy, uchopte horni ¢ast ventilatoru a zvednéte jej, abyste jej

vyjmuli.
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Krok 2. Demontujte indukéni hotend

Na dotykové obrazovce tiskarny prejdéte do nabidky =1 “ > ,Motion: XYZ*, klepnéte na v
pro spusténi vyhfivané podlozky a poté klepnéte na ,-Y* pro posunuti tiskové hlavy

dopredu, aby byl zajist€én snadny pfistup.

Na dotykovém displeji tiskarny klepnéte na =1 “ > ,Nozzle & Extruder”, ovéfte, zda teplota
trysky klesla na pokojovou teplotu, a poté stisknéte packu rfezace filamentu, aby se filament

odfizl. Klepnéte na ,Right”, abyste posunuli blokator pritoku a odkryli pravy hotend.

Zatahnéte za zapadku indukéniho hotendu doprava, abyste jej odemkli, a opatrné vyjméte
indukéni hotend Vokek tak, ze uchopite Spicku trysky a zatahnete Sikmo.

@ rozn
AMKA

Chcete-li vyjmout levy hotend, nejprve odfiznéte filament na levé strané, sejméte silikonovy navlek,

odemknéte mechanismus s jednim klipem a poté vyjméte levy hotend.
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Krok 3.

Krok 4.

UPOZORN
ENI
Pred odstfizenim filamentu se ujistéte, ze tryska ma pokojovou teplotu, aby nedoslo
k sekundarnimu ucpani.
Rucné vyjméte filament

Stisknéte Cerny vnéjsi krouzek a vyjméte trubici z PTFE z tiskové hlavy.

Silné zatlacCte pravé vodici rameno doprava a pridrzte ho v této poloze, poté druhou rukou

jemné vytahnéte filament nahoru.

* Pokud Ize filament hladce vyjmout, pokracujte krokem 4.
* Pokud citite silny odpor, nepouzivejte silu. Pfejdéte ke kroku 6, kde najdete feSeni

problém s ucpanim extruderu a jeho ¢isténi.

UPOZORN
ENI
Vytlacovani filamentu silou pfi pocitu odporu miize zpUsobit jeho zaseknuti v napinacich
koleCkach dualniho extruderu, coz zkomplikuje pozdé;jsi Cisténi.
Ruéni vytlacovani

Vlozte novy filament do vstupu pro filament na pravé tiskové hlavé a vyberte rucni extruzi.

Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na ;=1 “ > ,,Nozzle & Extruder” > ,,Extruder®,
vyberte ,,Right“ a poté klepnéte na ,,ﬂ “ pro extruzi filamentu. Pokud se zobrazi vyzva ,Please

heat the nozzle to above 170 °C“, mUzete vybrat ,,Don't remind me*.

* Pokud se filament vytlacuje plynule, mize byt ucpana tryska. Pokracujte krokem 5 pro

vycisténi ucpani.
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* Pokud nelze filament vytlaCovat ani zasunout, mize byt extruder zaseknuty. Prejdéte ke
kroku 6, kde najdete feSeni problému s ucpanim extruderu a jeho &isténi.

Krok 5.  Odstranéni ucpani hotendu/trysky

Stisknéte konec indukéni trysky a nasadte ji na pravy hotend. Zatlacte zapadku indukéniho
hotendu doleva, az se nebude dat posunout dal, a jemné s ni zatfeste, abyste se ujistili, ze je

spravné nainstalovana.
Na domovské obrazovce dotykové obrazovky prejdéte do Casti ' “ > ,Nozzle & Extruder*.

Vyberte Right (pro pravy hotend) a poté nastavte teplotu hotendu mirné nad normalni teplotu
tisku filamentu (napfiklad PLA: 220 °C).

Jakmile se zahfeje, pomalu zasunte odblokovaci kolik do trysky a nékolikrat s nim pohybujte

nahoru a dolu, abyste uvolnili ucpani.

A\ D6NGEP

V dasledku uvolnéni vnitfniho tlaku muze dojit k neoCekavanému vytlaceni filamentu. PFi
Cisténi vzdy noste tepelné odolné rukavice a drzte hlavu a télo v bezpeéné vzdalenosti

od tiskové komory, abyste se nepopalili.

O Tiry

DalSi metody Cisténi najdete v pravodci odstranovanim ucpani trysky/hotendu.

Krok 6. Odstranéni ucpani extruderu

Pokud se nepodafi ruéni vytazeni flamentu nebo extruze, muze byt pfi¢inou ucpani:

* Filament uvizl v mezefe mezi ozubenym kolem extruderu a vodicimi koly dualniho extruderu.
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* Filament uvizl na vstupu do voditka filamentu extruderu nebo uvnitf voditka.

* U pravého hotendu muze byt filament zaseknuty na vystupu z ramene vodiciho kola nebo
uvnitf néj.

V vySe uvedenych pfipadech demontujte fezaCku filamentu, voditko filamentu extruderu a

dvojité napinaci kladky extruderu podle potieby a poté odstrarite zaseknuty filament.

@ rozn
AMKA

Cisténi extruderu je slozité. Podrobné pokyny najdete v &asti Kontrola ucpani H2C

(wiki.bambula-b.com/h2c/troubleshooting/clogging).

10.5 Privodce odstrannovanim ucpani trysky/hotendu

Ucpani hotendu je pfi 3D tisku technologii FDM relativnhé bézné a muze se projevovat nasledujicimi

zpusoby.

* Nedostatecna extruze: Nedostateéné vytlaCovani filamentu, coz vede k mezeram nebo pferusenim
vrstev na povrchu modelu.

* Zadna extruze: Tiskarna funguje normalng, ale z trysky neni vytlatovano zadné filament.
Mozné priciny
1. Zmékceni vlivem tepla: P¥i tisku materialt s nizkou teplotou (napfiklad PLA) v uzavieném prostredi

muze filament zmékdcit jesté pred vstupem do hotendu.

2. Abnormalni primér filamentu: Primér filamentu je nerovnomérny nebo pfesahuje 1,75 mm, coz
zpusobuje ucpani na vstupu do hotendu.

3. Ucpani cizim piredmétem: Do hotendu se mohou dostat necistoty z extruderu nebo tlomky filamentu,
coz zpUsobi ¢aste¢né nebo Uplné ucpani trysky.

4. Filamenty s ¢asticemi: Filamenty obsahujici ¢astice (napfiklad filamenty vyztuzené uhlikovymi
vlakny, svitici ve tmé nebo s glitry) se mohou hromadit na $picce trysky a zpusobit ucpani.

5. Zbytky materidlu ze smiSenych filamenti: Pfi pfechodu mezi typy filamentt (napfiklad z PLA na PC, z

ASA na TPU) nemusi byt zbytky filamentu zcela odstranény, coz vede k jejich smichani a ucpani.
Reseni
Existuji 4 bézné metody pro odblokovani trysky. Vyberte si tu, ktera nejlépe vyhovuje vasi situaci.

1. Ruéni vytlaGovani: Zahrejte trysku a ru¢né zatlacte filament, aby se vytlacila ucpana ¢ast.

2. Cisténi odblokovacim kolikem: PouZijte odblokovaci kolik k vy&isténi Spicky trysky.
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3. Vytahnuti za studena: Zahtejte trysku, poté ji ochladte na pokojovou teplotu a rychle vytahnéte
filament, abyste odstranili ucpani.

4. Cisténi horkym imbusovym klitem: Zahiejte trysku a vlozte do ni imbusovy kli¢, abyste
odstranili zbytky filamentu. Tato metoda je vhodna pro ucpani na studené strané.

10.5.1 Rucni vytlaCovani pomoci nastroje ,,

Krok 1. Zahrejte hotend. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ,,+7 “ > ,,Nozzle & Extruder” a poté
vyberte levy nebo pravy hotend, ktery je tfeba vydistit. Nastavte teplotu hotendu mirné nad
doporucenou teplotu tisku pro vas filament (napfiklad nastavte PLA na 220 °C) a poté klepnéte
na ,Confirm“ pro zahajeni ohfevu.

Krok 2. Ruéni vytlaovani. Jakmile teplota dosahne nastavené hodnoty, prejdéte na dotykovém
displeji tiskarny do nabidky 1 “ > ,Nozzle & Extruder” a klepnéte na ,,ﬂ “u pfislusné trysky,

abyste vytlacili flament a zkontrolovali, zda tryska vytlaCuje spravné.

Pokud nelze filament vytlac€it nebo nevytvafri souvisly pramen, pokracujte k Cisténi

odblokovacim kolikem (viz krok 2).

O Tipy

Pfi pouziti TPU klepnéte na tlacitko vkladani maximalné trikrat. Neklepte rychle ani
opakované na tlagitko vkladani/vyjimani, protoze by mohlo dojit k ucpani nebo
zamotani filamentu.

10.5.2 Cisténi odblokovaciho koliku

UPOZORN
ENi

Tato metoda se nevztahuje na trysky mensi nez 0,4 mm.
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Krok 1. Zahrejte hotend. Na obrazovce tiskarny vyberte moznost Nastaveni > Tryska a extruder a
poté vyberte levy nebo pravy hotend, ktery je tfeba vycistit. Nastavte teplotu hotendu mirné
nad doporucenou teplotu tisku pro vas filament (napfiklad nastavte PLA na 220 °C) a poté
klepnutim na Potvrdit spustte ohrev.

Krok 2. Jakmile hotend dosahne nastavené teploty, viozte odblokovaci kolik do trysky a nékolikrat s

nim pohybujte nahoru a dolu.

A\ DENGEP
Nahlé uvolnéni tlaku uvnitf trysky maze zplsobit neoéekavané vystreleni horkého filamentu.
Béhem tohoto procesu vzdy noste ochranné rukavice a drzte ruce a télo v bezpecné

vzdalenosti od sestavy hotendu.

10.5.3 ,,Cold pull“

,Cold pull* je technika udrzby 3D tiskarny pouzivana k odstranéni necistot, ucpani nebo zbytkl filamentu z
vnitfku trysky.

Na obrazovce tiskarny prejdéte do &asti Nastroje > Nastrojova sada > Udrzba studeného tahani

trysky a poté postupujte podle pokynl na obrazovce k dokonéeni procesu.
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{ Toolbox

Dry Filament

XYZ Axis Cleaning

Lead Screws Lubrication
Laser Module Cleaning

Induction Hotend Rack & Latch Maintenance

l MNozzle Cold Pull Maintenance ||

Budete provazeni nasledujicimi kroky:

Krok 1. Vyberte hotend a filament, které je tfeba vycistit. Krok
2. Vyjméte PTFE trubici z tiskové hlavy.

Krok 3. Vlozte dfive pouzité filament. Tiskarna automaticky zahfeje trysku, vycisti zbytky filamentu a

ochladi ji na spravnou teplotu.

Krok 4.  Vyjméte filament a znovu nainstalujte trubici z PTFE.

10.5.4 Cisténi horkym imbusovym kliéem (hotend typu Left-)

UPOZORN
ENi

Tato metoda plati pouze pro imbusovy kli¢ H1.5.

A\ D6NGEP

Pfi praci noste ochranné rukavice, abyste se vyhnuli popaleninam od kapajiciho nebo roztaveného

filamentu.

Krok 1. Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na moznost Nastaveni (*1 ) > Tryska a extruder (Nozzle
& Extruder) > Extruder, vyberte moznost Vlevo (Left), poté sejméte silikonovy navlek,

odemknéte sponu trysky a sejméte levy hotend.

Krok 2. Pomoci klesti pevné uchopte imbusovy kli¢ a zahfejte jej po dobu pfiblizné 10 sekund.
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Krok 3. Zatimco je $picka imbusového kli¢e jesté horka, rychle jej zasurite do hotendu pres chladi¢ a
zatlacte, dokud neprojde skrz filament uvnitf. Poté pockejte asi 30 sekund, az imbusovy kli¢

mirné vychladne.

Krok 4. Nyni je imbusovy kli¢ v hotendu, obklopeny filamentem. Pomoci standardniho plynového

zapalovace zahfejte Spi¢ku trysky po dobu asi 20 sekund.

A D6NGEP

* Nepfehfivejte trysku a nepouzivejte vykonné butanové hofaky. Pouzivejte pouze
standardni plynovy zapalovac.

* Spicka trysky musi byt zahiata jen natolik, abyste mohli vyjmout imbusovy kli¢
spolu s vlaknem uvnitf.

*  PFehiati trysky mGze zpUsobit kapani nebo rozstfikovani filamentu. Spicku trysky

vzdy drzte smérem od sebe.
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Krok 5. Po zahfati opatrné vytahnéte imbusovy kli¢. Filament a ucpany material by mély vyjit vcelku

spolu s klicem.

Krok 6. Po dokon¢eni znovu nainstalujte hotend.

10.5.5 Cisténi horkym imbusovym kli¢em (pravy
hotend/indukéni Ho-)

A\ D6NGEP
Pfi praci vzdy noste ochranné rukavice, abyste se vyhnuli popaleni od kapajiciho nebo roztaveného

filamentu.
/L UPOZORN
ENI

Tento postup plati pouze pro imbusovy kli¢ H1,5.
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UPOZORN
ENi
Vyhnéte se vystaveni magnetu indukéniho hotendu vysokym teplotam, silnym magnetickym polim

nebo silnym narazim, protoze by to mohlo zplUsobit demagnetizaci a ovlivnit spravnou funkci.

Krok 1. Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost Nastaveni (+7 ) > Tryska a extruder (Nozzle &
Extruder) > Extruder. Vyberte moznost Pravy (Right) a nastavte teplotu pravého hotendu mirné
nad béznou teplotu tisku filamentu (napfiklad 220 °C pro PLA).

Krok 2. Poté na dotykovém displeji tiskarny vyberte Hotends & Rack. Klepnéte na induk&ni hotend na
hlavé nastroje a poté vyberte Nest. Tiskarna automaticky zasune pravy hotend do volného
doku na stojanu indukénich hotendd.

A\ D6NGEP

Pokud operace Nest neni provedena z obrazovky tiskarny, musi byt indukéni hotend
odstranén uchopenim Spicky trysky. Vzhledem k tomu, Ze tryska jiz byla zahfata v kroku

1, pfedstavuje to vazné riziko popaleni. Tuto metodu nepouzivejte.

Krok 3. Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na =7 “ > ,Motion: XYZ“. Pfresurite hlavu nastroje
do vhodné polohy, aby bylo mozné indukéni hotend snadno vyjmout.

Krok 4. Vyjméte indukéni hotend z pfisluSného doku. Drzte pouze €ast chladi¢e a nedotykejte se
Spicky trysky.

3
£
=
3
3
:
3
=

A\ D6NGEP

Nedotykejte se Spicky trysky vyhfivaného indukéniho hotendu, abyste se nepopalili.
Krok 5.  Pomoci klesti pevné uchopte imbusovy kli¢ a zahfivejte jej pfiblizné 10 sekund.
Krok 6. Zatimco je Spicka imbusového kli¢e jeSté horka, rychle jej vsunte svisle pfes horni ¢ast

chladi¢e do hotendu a zatlacte jej do ucpaného filamentu, jak je zndzornéno nize. Poté
pockejte
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asi 30 sekund, nez imbusovy kli¢ mirné vychladne a pevné uchopi okolni filament.

Krok 7. Po vychladnuti pomalu a plynule vytahnéte imbusovy kli¢. Ucpany filament by mél byt
vytazen spolu s kli€em, ¢imz se uvolni ucpani uvnitf trysky.
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Kapitola 11 Pravidelna udrzba

Kapitola 11 Pravidelna udrzba tiskarny

11.1 Frekvence udrzby a provozni pozadavky —

Tiskarna vyhodnocuje uroven znecisténi na zakladé typu a délky trvani ulohy a poskytuje cilené

pfipomenuti Cisténi a udrzby. Tato funkce vyzaduje aktualizaci firmwaru na nejnovéjsi verzi.

Doporucujeme aktualizovat firmware pred prvnim pouzitim, aby se aktivovala pfipomenuti Cisténi.

Pokud se tiskarna pouziva pouze pro 3D tisk, méla by byt frekvence €isténi a udrzby nasleduijici:

Komponenta Typ Cetnost Postup
Po prepravé
Tiskarna Tiskovy systém Kalibrace nebo udrzbé Provedte kalibraci tisku
Vnéjsi povrch
Aktivni Otrete netkanou
Vn&jsi povrch komorovy Vydistéte 3 mésice utérkou navlhéenou
odtah v alkoholu.
Odsavaci
ventilator
komory
Vzduchovy filtr
Snimac plamene
Pomocny
ventilator
o chlazeni Otfete netkanou
Vnitrni Kamera s 3ivm Vygistit 3 mésice latkou navlhé¢enou v
povrch y alkoholu.
obrazem
Kamera BirdsEye
(pouze laserova
verze)
Vnitfni oblozeni
vlevo a vpravo
Stojanova jednotka Otfete netkanou
Sestava indukéniho Cisty utérkou navlhéenou
doku v alkoholu.
Stojan pro 1 mésic
induk&ni I Otfete netkanou latkou
hotend C Vydistéte a navihéenou v alkoholu a
Linearni tyce namazte po vydiéténi  naneste
mazaci olej.
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Soudast Typ Cetnost Pracovni kroky
Linearni vedeni osy X Otfete netkanou latkou
navihéenou v alkoholu a
Linearni tyde osy Y po  vycCisteni  naneste
mazaci olej.
Osy XYZ Vycistit a 1 mésic Otete netkanou latkou
namazat navlhéenou alkoholem, poté
Linearni tyCe a po CiSténi naneste mazaci
vodici Srouby osy Z tuk na vodici Srouby a
mazaci olej na linearni tyCe
K otfeni pouzijte
T ., .| Cisténia L netkanou utérku
Vodici lista zdvihani mazani 1 mesic navlhéenou alkoholem,
trysky poté po vyCisténi
naneste mazivo
Kamera hlavice Otfete netkanou
Hlava _ . x *
. s otra Vycistit 3 mésice utérkou navlihéenou
nastroje nastroje alkoholem.
Kamera trysky
Zvyste teplotu trysky a poté ji
Leva a prava Sistani V pripadé otfete houbiCkou na Cisténi
tryska horkého Isten znedisténi trysek navihéenou vodou.
konce
@ pozn
AMKA

Nékteré obrazky nize mohou pro demonstraci pouzivat jiné modely fady H2; to nema vliv na skutecny

provoz.

UPOZORN
ENI
Pro dlouhodoby tisk s vysokoteplotnimi nebo technickymi materialy se doporucuje zvysit frekvenci

udrzby na jednou za mésic.

UPOZORN
ENI
* Pred zahajenim laserového ukolu vyjméte vSechny indukéni hotendy z drzaku hotendd, aby se
béhem zpracovani nepfichytaval prach nebo necistoty.
* Po Castém pouzivani laserového modulu vycistéte a provedte udrzbu tiskarny, abyste zajistili

dlouhodoby stabilni provoz.
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A\ D6NGEP

Zajistéte pravidelné cisténi a udrzbu tiskarny podle potfeby, v opaéném pripadé mize dojit k

poskozeni zafizeni a bezpe€nostnim rizikim.

11.2 Kalibrace tisk

Aby byla zajiSt€na presnost tisku a stabilni provoz, provedte Uplnou kalibraci po pfemisténi tiskarny

nebo udrzbé klicovych komponent, jako jsou osy XYZ a nastrojova hlava.

Na obrazovce tiskarny klepnéte na'’ > Calibration > Print Calibration a poté vyberte pozadovanou kalibraéni

ulohu.

@ prozn
AMKA

Ulohy kalibrace tisku miizete spoustét také prostfednictvim aplikaci Bambu Handy a Bambu Studio. Viz

Spusténi kalibrace.

11.3 Vycistéte vnéjsi a vnitini povrchy tiskarny

11.3.1 Vnéjsi povrch tiskarny

Pfipravte si alkohol a netkanou utérku.

Pomoci netkané utérky navihéené v alkoholu otfete vnéjSi povrchy, dotykovou obrazovku, automaticky
horni ventilator a dalSi oblasti.

11.3.2 Vnitrek tiskarny

Nastroje: Netkana utérka, alkohol.

Krok 1. Otevrete pfedni dvifka. Pomoci netkané utérky navihéené v alkoholu otfete ram a vnitini

povrch prednich dvirek.

Krok 2.  Otfete pomocny chladici ventilator na levé strané.
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Krok 3. Otfete povrch levé a pravé vnitini vystelky a horni stranu vnitini vystelky a sou¢asné otrete
stiraci liStu, abyste odstranili veSkeré zbytky filamentu.

Krok 4. Oftfete Ctyfi senzory plamene umisténé ve Ctyfech rozich uvnitf tiskarny a LED pasky na
obou stranach.
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11.4 Vycistéte vyfukovou mfizku komory a ventilator ,, “

Nastroje: Netkana tkanina, alkohol, karta¢ na prach.

Krok 1. Demontujte odtahovou mfizku komory. Pomoci kartacku na prach setfete povrchovy prach a
poté otrfete netkanou latkou navlhéenou v alkoholu. Pokud je mfizka silné znecisténa,
oplachnéte ji vodou a vycistéte kartacem.

Vytahnéte mfizku smérem ven  Otocte o 90° ve Zvednéte
smeéru zapadku nahoru a
hodinovych sejméte ji

rucicek a sejméte
Krok 2. Pomoci prachového kartace odstrarite prach z vnéjsi strany odtahového ventilatoru komory.

N

Krok 3. Namontujte odtahovou mfizku zpét do tiskarny zdola nahoru.

164



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 11 Pravidelna udrzba

Zasurnte levou zapadku do drazky Zacvaknéte pravy
polohovaci blok do

drazky

UPOZORN
ENi
Pokud mfizku vystupu vzduchu oplachnete vodou, pfed opétovnou instalaci ji dikladné osuste.

Vlhkost miize ovlivnit normalni fungovani ostatnich elektronickych soucasti.

11.5 Vydistéte filtr vzduchového filtru

Nastroje: Netkana tkanina, alkohol, karta¢ na prach, novy filtr s aktivnim uhlim.

Krok 1.  Uchopte horni ¢ast krytu vzduchového filtru a vytahnéte jej ven,

abyste jej sejmuli.
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UPOZORN

ENI
Pokud je na povrchu pfili§ mnoho prachu, polozte pod filtr kus papiru, aby se prach
nedostal do tiskarny.

Krok 2. Pomoci prachového kartaCe odstrarite prach z obou stran krytu filtru a poté jej otrete
netkanou latkou navlihéenou v alkoholu. Pokud je kryt filtru silné znecistény, oplachnéte jej

vodou a vycistéte kartacem.

UPOZORN
ENI
Pokud kryt filtru oplachnete vodou, pred opétovnou instalaci jej dikladné osuste. VIihkost

muze ovlivnit normalni fungovani ostatnich elektronickych soucasti.

Krok 3. Pokud povrch filtru vykazuje zjevné skvrny, ucpani nebo nasyceni, vyménte jej za novy filtr s

aktivnim uhlim. Uchopte rukojet’ filtru a vytahnéte jej ven, abyste odstranili stary filtr.

11.6 Vycistéte a namazte osy XYZ ()

11.6.1 Linearni vodici listy osy X
Nastroje: Netkana tkanina, alkohol, mazaci olej.

Krok 1. Pomoci netkané textilie navihéené v alkoholu otiete linearni kolejnice a femeny osy X. Krok
2. Rucné presurite hlavu nastroje na druhou stranu a vycistéte zbyvajici oblasti.

Krok 3. Naneste mazaci olej na horni a spodni stranu linearnich kolejnic. Pohybujte hlavou nastroje 4—
6krat doleva a doprava, aby se olej rovhomérné rozprostiel.
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Namazte horni stranu Namazte spodni stranu

linearni kolejnice osy X linearni kolejnice osy X
11.6.2 Linearni tyce osy Y

Nastroje: Netkana tkanina, alkohol, mazaci olej.

Krok 1. Pomoci netkané textilie navihéené v alkoholu otrete linearni tyCe osy Y z obou stran.
Krok 2.  Rucné posurite hlavu nastroje a vycCistéte zbyvajici oblasti.

Krok 3. Naneste mazaci olej na tyCe a poté posunte hlavu nastroje 4—6krat dopfedu a dozadu,
aby se olej rovhomérné rozprostrel.

Oftrete levou ty¢€ osy Y Namazte levou tyC osy Y

11.6.3 Linearni tyce osy Z a vodici Srouby ()
Nastroje: netkana tkanina, alkohol, mazaci olej.

Osa Z se sklada z vodicich Sroubu a linearnich ty€i uspofadanych do tfi skupin umisténych v levé
predni, pravé predni a stfedni zadni Casti tiskarny.
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@ prozn
AMKA

v o wiew

v

Sroubu a linearnich tyci.

UPOZORN
ENi

Pro linearni ty€e a vodici Srouby pouzivejte rlizné mazaci prostfedky. Nepouzivejte je zaménéné.

Krok 1.
Krok 2.

Krok 3.
Krok 4.

Pomoci netkané utérky navihcené v alkoholu otfete vodici Srouby a linearni tyce.

Naneste mazaci olej na linearni ty€e (Carkovana oblast) a mazivo na vodici Srouby (plna
¢ara).

Dokoncete Cisténi a mazani vSech tfi skupin.

Pripojte napajeni. Na obrazovce tiskarny posunte vyhfivanou podlozku nahoru a dold 3—

4krat, aby se maziva rovhomérné rozprostrela.

Otrete vodici Srouby osy Z a linearni tyce Namazte vodici

Srouby a linearni tyce

11.7 Vycistéte a namazte indukéni hotend a stojan

Nastroje: Netkana tkanina, alkohol, mazaci ole;.

Krok 1.

Krok 2.

Krok 3.

Pomoci netkané utérky navihéené v alkoholu otfete télo drzaku hotendu, sestavu indukéniho
doku hotendu a ¢&tyfi linearni tyce.

Naneste mazaci olej na linearni ty€e a posurite stojan nahoru a doll, aby se mazivo

rovhomeérné rozprostrelo.

Pomoci papirového kapesniku nebo netkané utérky odstrarite pfebytecny mazaci olej z tyci.
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Otrete stojan indukEniho hotendu Namazte linearni tyCe

11.8 Hlavice

@ pozN
AMKA

Pfi CiSténi vnitfnich soucasti tiskové hlavy navstivte prosim oficialni Wiki (wik-
I.bambulab.com/home) a vyhledejte ,Dual Extruder Filament Guide Replacement Guide for the H2C*,

kde najdete podrobné pokyny k demontazi a montazi.

UPOZORN
ENI

Na spodni strané tiskové hlavy se nachazi magnet s ochrannou paskou odolnou vici vysokym

teplotam. Tuto pasku béhem cCisténi neodstranujte.

A pPozor

Pokud potfebujete pracovat pfi vysokych teplotach, noste prosim tepelné odolné rukavice, abyste

predesli popaleninam.

11.8.1 Cisténi hotendu

Nastroje: Zaruvzdorné rukavice, houbi¢ka na &iténi trysky (soudasti sady nastroj(), rukojet’ 3D kartade.

® pozN
AMKA
Na obrazovce tiskarny klepnéte na it “ > Print Files“ > ,Internal®, vyberte soubor modelu rukojeti

kartace brush.3mf a spust'te tisk podle pokynu.

Pravidelné Cistéte levy a pravy hotend. Pokud dojde k ucpani nebo poskozeni a bézné kroky Cisténi

problém nevyresi, viz ,Vyména hotendu - levy* a ,Vyména hotendu — pravy“.
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Krok 1.  Pfipevnéte pfilozenou houbicku na Gisténi trysky k rukojeti 3D kartace.

Krok 2. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ,+1 “ > ,Nozzle & Extruder” > ,Extruder®, vyberte
prisluSnou trysku, nastavte teplotu trysky (v rozmezi teplot taveni aktualniho filamentu) a
pockejte, az se zahreje.

Krok 3. Navlhcete houbi¢ku malym mnozstvim vody a otfete silikonovy navlek a pouzdra hotendu,
stejné jako okolni oblasti, dokud nebude odstranéna vesSkera necistota.

-

L. -
. JARRAALYN \

11.8.2 Vycistéte povrch hlavice ()
Nastroje: Netkana tkanina, alkohol.

Krok 1. Pomoci netkané utérky navlihcené v alkoholu otfete vzduchovy kanal chladiciho ventilatoru
pak a silikonovy navlek a pouzdra hotendu.
Krok 2. Pokracujte v otirani predniho krytu extruderu, voditka filamentu extruderu a obou fezacek

filamentu.

11.8.3 Vycistéte a namazte sestavu zdvihaciho mechanismu trysky

()

Nastroje: vatové tyCinky, alkohol, mazaci ole;j.
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Krok 1. Demontujte levy hotend a sestavu vedeni filamentu extruderu.
Krok 2. Pomoci vatové tyCinky navihéené v alkoholu otfete linearni kolejnici zvedaciho mechanismu.
Krok 3. Naneste malé mnozstvi mazaciho oleje na linearni kolejnici.

Krok 4. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ;=7 “ > ,Nozzle & Extruder* > ,,Extruder‘ a poté 3-5krat

prepnéte levy a pravy hotend, aby se mazivo rovhomérné rozprostrelo.

11.9 Vycistéte kamery

Nastroje: Netkana tkanina, alkohol.

Krok 1: Pomoci netkané utérky navihéené v alkoholu vycCistéte kameru hlavice nastroje, kameru trysky,

kameru zivého zobrazeni a kameru z ptaci perspektivy.

Vydistéte kameru hlavice a kameru trysky Vydistéte kameru zivého nahledu

@ pozN
AMKA

Standardni verze H2C standardné neobsahuje kameru s pta¢im okem. Kameru s pta¢im okem
obsahuje pouze model H2CL nebo H2C vylep3eny sadou laserového modulu.
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UPOZORN
ENi
Pri CiSténi kamer pouzijte netkanou utérku navihéenou malym mnozstvim alkoholu a pred

otfenim ji vyzdimejte, aby se alkohol nevsakl do plastového krytu.

11.10 Cisténi vyhrivané podlozky

Nastroje: Netkana utérka, alkohol.

Krok 1. Na obrazovce tiskarny klepnéte na =1 “ > ,Motion“ > ,Heatbed“ > A B (Zvednout
vyhfivanou podlozku), aby se podlozka zvedla. Vycistéte zbytky filamentu pod podlozkou.

Krok 2. Rovnomérné nastrikejte alkohol na spodni Cast tiskarny a poté ji otfete netkanou utérkou.

Krok 3. Na obrazovce tiskarny spustte vyhfivanou podlozku a poté vyjméte stavéci desku. Otrete
povrch vyhfivané podlozky netkanou utérkou navihéenou malym mnozstvim alkoholu.

Krok 4. Vycistéte zadni ¢ast vyhfivané podlozky, senzor kalibrace posunu trysky, ocelovy plech trysky
a oblasti s kalibracnimi nalepkami. Ujistéte se, ze povrch senzoru je bez necistot a prekazek.

Krok 5.  Po uplném odpafeni alkoholu viozte tiskovou desku zpét na misto.

UPOZORN

ENi
Zkontrolujte a vycCistéte povrch vyhfivaci desky. Pfed nasazenim desky pro tisk se ujistéte, ze na ni
nezustaly zadné necistoty. V opacném pripadé by cizi pfedméty mohly béhem zahfivani zpusobit

nevratné poskozeni povrchu.
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11.11 Vycistéte tiskovou desku (Build )

Nastroje: Netkana utérka, prostfedek na myti nadobi, houba (nebo kartac).

Krok 1: Pomoci teplé vody a myciho prostfedku na nadobi ocistéte tiskovou desku houbi¢kou nebo

kartaCem a poté ji otfete netkanou utérkou.

11.12 Vyména prislusenstvi tiskové desky

11.12.1 Hotend - leva strana tiskarny ()

Hotendy pravidelné Cistéte. Pokud dojde k ucpani nebo poskozeni a bézné Cisténi problém nevyfesi,

postupujte podle nize uvedenych krokd a hotend vyménte.

A\ D6NGEP

Pfed vyménou hotendu se ujistéte, Ze teplota trysky klesla na pokojovou teplotu, abyste predesli

popaleni.

Krok 1. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ,+1 “ > ,Motion“ > ,heatbed* > B aby se vyhiivana

podlozka spustila dold.

Krok 2. Na obrazovce tiskarny klepnéte na 41> Nozzle & Extruder* > ,Extruder* a poté klepnéte
na ,Left*, abyste posunuli blokator pritoku na druhou stranu a usnadnili tak jeho odstranéni.

/L UPOZORN
ENI
Nedotykejte se blokatoru pritoku pfimo rukama. Blokator pratoku je kiehky, nadmérna

sila by jej mohla zlomit.
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Krok 3.

Krok 4.

Krok 5.
Krok 6.

Krok 7.

Vypnéte tiskarnu, ujistéte se, ze tryska vychladla na pokojovou teplotu, a sejméte horni
sklenény kryt tiskarny.

Uchopte dva rohy v horni ¢asti pfedniho krytu tiskové hlavy, zvednéte jej nahoru a sejméte
predni kryt tiskové hlavy.

Pokud ve hotendu zUstalo vlakno, stisknéte levou packu fezace vlakna, aby se vlakno odfizlo.
Ujistéte se, ze hotend, ktery chcete vyjmout, neni blokovan priutokovym blokatorem. Sejméte
silikonovy navlek, odemknéte zajiStovaci jazyCek a vyjméte hotend.

Nainstalujte novy hotend, zajistéte zajiStovaci jazyCek (zatladte na levou zapadku a poté
upevnéte pravou sponu), nasadte silikonovy navlek a poté znovu nainstalujte pfedni kryt
tiskové hlavy a horni sklenény kryt tiskarny.

11.12.2 Hotend - pravy (induk¢ni hotend typu ,, ©)

Indukéni hotend pravidelné Cistéte. Pokud dojde k ucpani nebo poskozeni a bézné kroky &isténi problém

nevyresi, postupujte podle nize uvedenych krokl a indukéni hotend vymeérite.

A\ D6NGEP

Pfed vyménou indukéniho hotendu se ujistéte, Ze teplota trysky klesla na pokojovou teplotu, abyste

piredesli popaleni.

11.12.2.1 Automaticka vyména na hlavici

Krok 1.
Krok 2

Krok 3

Na obrazovce tiskarny klepnéte na =1 “ > ,Nozzle & Extruder > ,Hotends & Rack".
Vyberte drzak hotendu s oznacenim Empty (Prazdny), klepnéte na Nest (Vlozit) a
pocCkejte, az tiskova hlava automaticky vrati indukéni hotend do prazdného drzaku.
Vyberte Cislo indukéniho hotendu, ktery chcete nainstalovat, klepnéte na ,Fetch® a
pocCkejte, az se nastrojova hlava automaticky nainstaluje.

11.12.2.2 Automaticka vyména na stojanu hotendi

Krok 1.
Krok 2.

Krok 3
Krok 4.

Na obrazovce tiskarny klepnéte na =1 “ > ,Nozzle & Extruder > ,Hotends & Rack".

Vyberte Cislo indukéniho hotendu, ktery chcete vyménit, a poté klepnéte na Uninstall. Stojan
se automaticky zvedne.

Ruéné odstrante indukéni hotend, ktery chcete vyménit, a nasadte novy.

Na obrazovce tiskarny vyberte &islo nového indukéniho hotendu a poté klepnéte na Cist, aby

se aktualizovaly informace o priméru hotendu a materialu.
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11.12.2.3 Ruéni vyména na tiskové hlavé
Chcete-li vymeénit indukéni trysku pfi vypnuté tiskarné, postupujte podle nasledujicich kroku.

Krok 1. Spustte vyhfivanou podloZzku. Na obrazovce tiskarny vyberte moznost =1 “ >
.Motion“ a klepnéte na JMd - (Spustit pohyb doll), aby se vyhfivana podlozka spustila
dolu.

Krok 2.  PFesurite blokator pratoku. Na obrazovce tiskarny vyberte =1 “ > ,Nozzle & Extruder” > ,Extruder*.
Klepnéte na tlac¢itko ,Right“ (Doprava) a posurite blokator pratoku stranou, aby se dal snadné;ji
vyjmout.

Krok 3.  Vypnéte tiskarnu. Stisknéte vypina€ na zadni strané tiskarny.

Krok 4. Sejméte predni kryt hlavice. Odpojte ventilator pro vylepSené chlazeni hlavice. Uchopte
horni ¢ast pfedniho krytu a zvednéte jej nahoru, abyste jej sejmuli.

Krok 5. Demontujte indukéni hotend. Zatahnéte za zapadku indukéniho hotendu doprava, abyste jej

odemkli.

Stisknéte SpiCku trysky a zatahnéte za hotend Sikmo, abyste jej odstranili.

Krok 6. Namontujte indukéni hotend. Stisknéte Spicku trysky a nasurite ji na pravy hotend
nastrojové hlavy. Zatlacte zapadku indukéniho hotendu doleva, az se pfestane pohybovat.

Jemné zatfeste, abyste se ujistili, ze je pevné nainstalovan.
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11.12.3 Silikonovy navlek indukéniho hotendu

Pokud je silikonova manzeta indukéniho hotendu poskozena, praskla nebo zdeformovana v disledku
starnuti, vymérite ji za novou podle nasledujicich pokynu.

Krok 1.  Zvednéte silikonovy navlek indukéniho hotendu podél zafezu a sejméte jej.

Krok 2. Vyrovnejte vyCnivajici ¢ast silikonového navleku s polohovaci drazkou na hotendu a zatlacte jej
dovnitf.

Krok 3. Druhou stranu silikonového pouzdra pevné vytahnéte smérem ven, dokud nezakryje trysku.
Poté jej pomalu otacejte dozadu a dopfedu a pfitom jej zatlacujte dovnitf.

Krok 4. Ujistéte se, Ze silikonovy navlek tésné pfiléha k indukénimu hotendu. Pokud je nékde
vyvyseny vystupek, stlacujte jej, dokud nezapadne do drazky hotendu.
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11.12.4 Zapadka indukéniho hotendu

Pravidelné kontrolujte mazani zapadky indukéniho hotendu. Pokud je zapadka opotfebovana nebo

poskozena, vyménte ji podle nasledujicich kroku.

@ pozN
AMKA

Pro udrzbu zapadky je nutné nejprve demontovat sestavu voditka filamentu extruderu. Podrobné
pokyny k demontazi a montazi najdete na oficialni wiki (wiki.bambulab.com/home) po zadani
vyhledavaciho dotazu ,Dual Extruder Filament Guide Replacement Guide for the H2C*.

Krok 1. Demontujte levou a pravou sestavu hotendu a sestavu vedeni filamentu extruderu. Krok 2.

Zatahnéte za zapadku induk&niho hotendu doprava, dokud se neuvolni.

Krok 3. Naneste mazaci olej do drazky nového indukéniho zamku hotendu a dukladné namazte obé

strany.
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Krok 4. Umistéte zapadku horni stranou (se dvéma malymi ¢tvere€ky) nahoru a poté ji zasurite do

drazky pro posuv hlavice nastroje.

Krok 5. Namontujte sestavu voditka filamentu extruderu a levy a pravy hotend.

Krok 6. Jemné pohnéte pravym hotendem, abyste se ujistili, ze zapadka pravy hotend bezpecné

zajistuje na misté.
11.12.5 Blokator priatoku

Nastroje: imbusové klice H2.0 a H1.5, blokator pritoku (souéasti sady nastroja).

Pokud je blokator prutoku deformovany, nejprve zkontrolujte jeho stav a zkuste jej ruéné sefidit. Pokud jej
nelze opravit, vymérite jej za novy. Deformace blokatoru pratoku pfimo ovliviiuje jeho schopnost presné

zakryt trysku, coz snizuje jeho ucinnost a zhorsuje kvalitu tisku.
UPOZORN
ENi

Pred pouzitim se ujistéte, ze tryska ma pokojovou teplotu, abyste predesli popaleninam.
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@ prozn
AMKA

Postup demontaze a montaze uzaveéru pritoku je u tiskaren fady H2 stejny. Nasleduijici text pouziva jako
priklad model H2D, aniz by to mélo vliv na skutecny postup.

Krok 1.  Zkontrolujte polohu blokatoru pratoku.

* Blokator prutoku je pfilis nizko: Blokator se nachazi pod tryskou, ale mezi nim a tryskou je
znatelna mezera.

* Blokator prutoku je pfilis vysoko: Pri pfepinani packy blokatoru pritoku za ucelem jeho
posunuti narazi blokator v poloviné drahy na trysku a nemuze se spravné posunout pod
trysku.

Krok 2. Nastavte omezovac pritoku.

* Pokud je omezovac prutoku prilis nizko, presunte packu omezovace do stfedni polohy a
poté omezovac jemné zvednéte nahoru. Opakujte podle potfeby, dokud omezovac tésné
nesedi pod tryskou.

* Pokud je omezovac prutoku pfili§ vysoko, presunte packu omezovace do stfedni polohy a
poté omezovac jemné zatlacte dold. Opakujte podle potieby, dokud se nebude moci plynule
pohybovat pod tryskou, aniz by do ni v poloviné cesty narazel.

* P¥i dlouhodobém pouzivani se mize omezovad pratoku opotfebovat nebo poskodit.

Pokud ruéni nastaveni nestaci k jeho opravé, pokracujte krokem 3 a omezovac pritoku
vymente.
Krok 3. Presunte packu omezovace pratoku do stfedni polohy, odSroubujte Sroub A (M2,5%x8x3) a

demontujte sestavu omezovace prutoku.
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Krok 4. Pomoci imbusového kli¢e odsroubujte Sroub A (M2,5%x8x%3) a poté odsroubujte Sroub B
(M1,6x2), abyste mohli omezovac¢ pritoku vyjmout.
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Krok 5.  Vyrovnejte otvory pro Srouby nového omezovace pratoku s otvory v zakladné, utahnéte Sroub
B (M1,6x2) a poté znovu namontujte Sroub A (M2,5%8x%3).

Krok 6. Sroub A lehce posurite doprava, aby neblokoval drahu uzavéru, a poté Sroub utahnéte. Ruéné
pohnete pakou uzavéru pratoku, abyste se ujistili, ze dokaze spravné zakryt obé trysky.

11.12.6 Rezacka filamentu ova éepel

Nastroje: imbusovy kli¢ H2.0, nova Cepel fezace filamentu (soucasti sady nastroja).

@ pozN
AMKA

Kroky demontaze a montaze Cepele fezace filamentu jsou u tiskaren fady H2 stejné. Nasledujici text
pouziva jako priklad model H2D, aniz by to mélo vliv na skutecny provoz.
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UPOZORN
ENi
Pfed vyménou levého noze pro fezani filamentu klepnéte na dotykové obrazovce tiskarny n+1 >

Nozzle & Extruder > Extruder a pfepnéte na levou trysku.

A\ D6NGEP

Hrana Cepele je ostra a pfi manipulaci s ni hrozi nebezpeci pofezani. Pfi manipulaci postupujte opatrné.

Pravidelné kontrolujte opotfebeni Cepele. Pokud je Cepel tupa nebo poskozena, vyménte ji. Postup
vymeény levého a pravého fezace filamentu je v zasadé stejny. Nasledujici pokyny pouzivaji jako priklad

pravy fezac filamentu:

Krok 1. Pomoci imbusového klice H2.0 odSroubujte upeviiovaci Sroub pravého fezace. Vyjméte fezac

a torzni pruzinu spolecné z extruderu.

Krok 2. Vyjméte drazku fezace filamentu a nahradte ji novym nozem. Nasadte drazku rezace filamentu

zpét do paky fezace tak, aby zarez sméroval nahoru.

Krok 3. Umistéte torzni pruzinu pfes valec a zasunte jeden konec pruziny do malého otvoru.
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Krok 4. VloZzte pravou paku fezacCe a ¢epel spolec¢né do drazky extruderu. Podrzte paku fezace, aby
se neuvolnila, a utahnéte Sroub pomoci imbusového klice H2.0. Ujistéte se, ze se paka rfezace

neotevre.

11.12.7 ova trubka z PTFE
Nastroje: Bila trubka z PTFE (610 mm), ¢erna trubka z PTFE (590 mm).

PTFE trubky uvnitf tiskarny spojuji zasobnik filamentu a tiskovou hlavu a dopravuji filament ze
zasobniku do tiskové hlavy. Pravidelné kontrolujte stav PTFE trubek uvnitf tiskarny. Pokud dojde k

opotfebeni, vymérnite je podle nasledujicich pokyna.
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@ prozn
AMKA

Postup demontaze a montaze trubek z PTFE je u tiskaren fady H2 stejny. Nasledujici text pouziva jako
priklad model H2D, aniz by to mélo vliv na skutecny provoz.

Krok 1. Vypnéte tiskarnu a odpojte napajeci kabel. Stisknéte cerné vnéjsi krouzky pneumatickych
konektoru (na spojkach PTFE trubek na zadni strané tiskarny) a odpojte externi PTFE trubky.

Krok 2. Stisknéte ¢erné vnéjsi krouzky pneumatickych konektort (u vstupt filamentu na tiskové hlavé)
a poté odpojte trubky z PTFE.

Krok 3. Posunte Zluté posuvniky doprava. Stisknéte ¢erné vnéjsi krouzky pneumatickych konektor(
(na hornim a dolnim konci zasobniku filamentu) a poté odpojte obé trubky z PTFE.

Krok 4. Provlecte dvé nové trubicky z PTFE otvorem na boku spony kabelového fetézu a poté je

zasunte do dvou pneumatickych konektort zasobniku filamentu.
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Krok 5.  Nakonec zasunte druhé konce trubi¢ek z PTFE do vstupu pro filament na hlavé nastroje.
w

11.12.8 ova podlozka na cisténi trysky
Nastroj: Podlozka na ¢isténi trysky (soucasti sady nastrojd).

Podlozka na ¢Cisténi trysky se instaluje na stiraci liStu a slouzi k odstranéni zbytkll materialu z trysky. Je

vyrobena z mékkého silikonového materialu, ktery zajistuje dobry kontakt s tryskou béhem cgisténi.

Pokud je podlozka na Cisténi trysky poskozena nebo se uvolnila, vymérite ji podle nasledujicich pokynu.

@ pozN
AMKA
Postup demontaze a montaze utérky trysky je u tiskaren fady H2 stejny. Nasledujici text pouziva jako

priklad model H2D, aniz by to mélo vliv na skute¢ny provoz.

Krok 1.  Odstrarite starou stiraci podlozku trysky z Cisticiho stérace.
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Krok 2. Nainstalujte novou stiraci podlozku trysky ve spravné orientaci. Ujistéte se, Zze obé gumové
spony smérfuji dovniti a plochy povrch sméfuje ven. Zarovnejte dvé spony stiraci podlozky
trysky s drazkami na stiracim zafizeni a poté zatlacte doll, aby zapadla na misto.

11.12.9 Adaptér4 v 1z PTFE Il

Pokud jsou PTFE trubky pfipojené k adaptéru 4-v-1 PTFE Il opotfebované, nelze je spravné zaijistit nebo
je-li adaptér poSkozeny, vymérnite jej podle nasledujicich pokynu.

Krok 1. Stisknéte ¢erné vnéjsi krouzky na adaptéru 4-v-1 PTFE Il a vytahnéte trubice z PTFE, abyste
adaptér vyjmuli.
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Krok 2.  Pfipojte trubky z PTFE k novému adaptéru 4-v-1 PTFE Il a dokonCete tak instalaci.

Krok 3. Po instalaci jemné zatahnéte za trubici z PTFE, abyste se ujistili, Ze je spravné zajisténa.
Ujistéte se, ze je adaptér pfipojen spravnym smérem a ze se filament vklada hladce bez

zasekavani nebo ucpavani.

@ pozn
AMKA

Vstupni strana (Ctyfi otvory) se mize pfipojit k jednotkdm AMS nebo externim civkam s

filamentem. Vystupni strana (jeden otvor) se musi pfipojit k tiskarné.

11.12.10 Cisténi filamentu Cistici podlozk
Nastroje: Pinzeta, netkana tkanina, alkohol, nova Cistici podlozka pro filament (soucasti sady

nastroj). Hlavni funkci Cistici podlozky pro filament je zachytit necistoty z filamentu na strané

podlozky a zabranit tak
aby se nedistoty nedostaly do tiskové hlavy a nezptisobily ucpani. Cistéte gistici podlozku pro filament

pravidelné podle nize uvedenych kroku. V pfipadé vyrazného opotfebeni podlozku vymérite.
186



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab H2C Kapitola 11 Pravidelna udrzba

Krok 1. Stisknéte ¢erné vnéjsi krouzky na adaptéru 4-v-1 PTFE Il a vytahnéte trubice z PTFE, abyste
adaptér odstranili.

Krok 2. Pinzetou uchopte Skrabku na €isténi filamentu a vytahnéte ji ven.

Krok 3. Setfete necistoty z Cistici podlozky pomoci netkané utérky navihéené alkoholem.

Krok 4. Pokud je podlozka vyrazné opotfebovana, vyménte ji za novou. Stisknéte Cistici podlozku tak,
aby mala vystupka smérovala ke vystupni strané adaptéru 4-in-1 PTFE Il, a ujistéte se, ze je v
jedné roviné s télem adaptéru.
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