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Upozornéni o autorskych pravech
Tento manudl a jeho obsah slouzi vyhradné jako navod pro uZivatele k obsluze a pouzivani tohoto

produktu. Prava dusevniho vlastnictvi jsou vlastnictvim spole¢nosti Shenzhen Tuozhu Technology Co.,
Ltd. (dale jen ,Bambu Lab"). Bez pisemného souhlasu spole¢nosti Bambu Lab nesmi byt Zadna cast
tohoto manualu reprodukovana, distribuovana, upravovana ani poskytovana tfetim stranam v jakékoli
formé.

Popis rozsahu pfirucky

Tento manual se zaméfuje pfedevsim na tiskarny H2D a 3D. Nékteré prisluSenstvi nebo funkce
zminéné v urcitych kapitolach jsou volitelné nebo se jedna o polozky pro upgrade a nemusi byt
soucasti baleni vaseho produktu. Vyberte si prosim obsah vhodny 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. Mlzete
kliknout na odkaz niZe nebo navstivit stranku Bambu Lab Wiki a poté vybrat H2 Series

> H2D > Funkce tiskarny > Historie verzi firmwaru H2D a zobrazit podrobné informace. V pripadé
rozporu mezi timto manualem a historii verzi firmwaru ma prednost historie verzi firmwaru.

wiki.bambulab.com/h2d/manual/h2d-firmware-release-history

Obrazky a parametry
Obrazky uvedené v tomto manudlu slouzi pouze pro ilustracni ucely. Skute¢né zobrazeni a funkce

se mohou liSit v zavislosti na verzi softwaru nebo firmwaru.



Dékujeme, Ze jste si vybrali 3D tiskarnu Bambu Lab H2D!
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, pfectéte si prosim pred pouzitim tento manual a plné mu porozuméjte.

Privodce pouzivanim

M Pro rychlou navigaci kliknéte na obsah a odkazy v textu.

Q. pro presné vyhledavani pouzijte elektronicky soubor PDF a vyhledavejte podle kli€ovych slov.
[#] Navitivte Bambu Lab Wiki (https://wiki.bambulab.com/h2), kde mlZete vyhledavat klicova slova v
jednotlivych kapitolach a ziskat pfistup k podrobnym postuplim a videim.

Rychly privodce

1. Projdéte si Cast ,Prectéte si pred pouzitim®.

2. Zacnéte s prvnim tiskem.

3. Stahnéte si 3D modely.

4. Upravte parametry fezani.

5. Prostudujte si problémy s kvalitou tisku a jejich feSeni a dalSi bézné problémy a jejich FfeSeni.
DalSi zdroje

* Rozbaleni a instalace: Prohlédnéte si prlivodce rozbalenim (https://wiki.bambulab.com/general/un-

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

* Prizplsobené kurzy: Navstivte Bambu Lab Academy (https://bambulab.com/support/academy), kde

najdete strukturované kurzy o tiskarné a softwaru.

Priizkum zpétné vazby

Méate-li jakékoli dotazy nebo navrhy tykajici se této uZivatelské pfirucky, kliknéte na nasledujici odkaz

nebo naskenujte QR kdd a poskytnéte ndm zpétnou vazbu.

https://e.bambulab.com/t?c=0ISLCzZcXiGKMRVi


https://wiki.bambulab.com/h2
https://bambulab.com/support/academy
https://e.bambulab.com/t?c=OISLCzZcXiGKMRVi

Prlivodce symboly
@ pPoznN
AMKA

Doplnujici vysvétleni k hlavnimu obsahu.

O TPy

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

pomohou tiskarnu vyuzivat efektivnéji.

UPOZORN
ENI
Ukony, které mohou ovlivnit kvalitu tisku nebo vykon zafizeni. Postupujte opatrn&, abyste pfedesli

moZnym problémdm.

D6NGEP

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

osob. Vzdy dodrZujte prislusné pokyny.

Technicka podpora
Pokud pfi pouzivani narazite na problémy, doporuéujeme nejprve nahlédnout do této prirucky. Mizete

také navstivit Bambu Lab Wiki a vyhledat podrobna feseni problémd pomoci kliGovych slov, nebo se
obrétit na Bambu Al (support.bambulab.com) s zadosti o tipy k tdrzbé, diagnostické metody a feSeni.

Pokud va$ problém neni zde uveden nebo jej kroky pro feSeni problémU nevyiesi, odeslete servisni
ticket nebo kontaktujte online technickou podporu prostfednictvim webové stranky Service & Support

(bambulab.com/support) a ziskejte odbornou pomoc.
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PrecCtéte si pred pouzitim

Aby byl zajistén bezpeny provoz a optimalni vykon tiskarny, pred pouzitim si peclivé prfecCtéte nasledujici

bezpecnostni pokyny:

Zakladni bezpecnostni a elektrické pozadavky

* Skute€né 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 zafizeni pracujici pfi vysokych teplotach a vysokych rychlostech. Udrzujte déti a
neopravnéné osoby v bezpecné vzdalenosti, abyste pfedesli popaleninam, skfipnuti nebo jinym
nehodam.

* Beéhem tisku se nedotykejte tiskové hlavy, vyhfivané podloZzky ani pohyblivych dild, abyste predesli
zranéni.

Doporuceni pro provoz a udrzbu

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

* Vezmeéte prosim na védomi, Ze leva tiskova hlava neni vhodna pro tisk s filamentem TPU.
Abyste predesli ucpani trysky a dosahli lepSi kvality tisku, pouzijte pro tisk s filamentem TPU

pravou tiskovou hlavu

* Tiskarna bé&hem tisku automaticky prepind mezi rliznymi hotendy. Neprovadéjte ruc¢ni prepinani,
abyste predesli poskozeni zafizeni.

* Pro dosazeni optimalnich vysledk( tisku se doporucuje pouzivat originalni filamenty Bambu.
Originalni filamenty Bambu proSly pfisnymi testy kompatibility, bezpec¢nosti a stability na zakladé
charakteristik produktu, aby byl zajistén nejlepsi tiskovy vykon.

* Neni-li uvedeno jinak, pfed provedenim jakékoli operace, Udrzby nebo Upravy vzdy odpojte
napajeci kabel, abyste predesli urazu elektrickym proudem nebo poskozeni zafizeni.

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

Bezpecnostni pokyny pro AMS 2 Pro

* Aby nedochézelo k zasekavani filamentu, nevkladejte do tiskarny AMS 2 Pro pruzné materialy, jako
je TPU s tvrdosti 95A nebo nizZsi, ani PVA a BVOH absorbuijici vihkost.

* AMS 2 Pro podporuije $itky civek filamentu od 50 mm do 68 mm a prliméry od 197 mm do 202 mm.

Doporucujeme pouzivat plastové civky.
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K pfipojeni 3D tiskarny fady H2 k jedné jednotce AMS 2 Pro a k aktivaci funkce suSeni AMS 2 Pro pouZijte

6pinovy kabel. Chcete-li susit filament ve vice jednotkdch AMS 2 Pro soucasné, pouzijte k napajeni dalSich

jednotek AMS 2 Pro originalni napéajeci adaptéry Bambu Lab.

Béhem susSeni filamentu odstraniuje AMS 2 Pro vlihkost z vnittku pomoci externiho cirkula¢niho
systému. Pro dosaZeni optimalniho suSiciho vykonu se ujistéte, Ze pfivod a odvod vzduchu nejsou

blokovany jinymi predméty.

Bezpecnostni pokyny pro AMS HT

Doporuc€ujeme pouzivat originalni filamenty Bambu. Originalni filamenty Bambu proSly pfisnymi testy
kompatibility, bezpec€nosti a stability specifickymi pro AMS HT, aby poskytovaly nejlepsi kvalitu tisku.

Aby nedochazelo k zasekavani filamentu, nevkladejte do AMS HT pruzne materialy, jako je TPU s
tvrdosti 95A nebo niZsi, ani PVA a BVOH absorbujici vihkost.

AMS HT podporuje Sitky civek filamentu od 50 mm do 68 mm a priméry od 197 mm do 202 mm.
Doporucujeme pouzivat civky z plastu. Pokud pouzivate kartonové civky, doporucujeme pouzit
adaptér na civky, aby se sniZzilo riziko poSkozeni civky a zanechani necistot.

Chcete-li pouzit funkci suseni zafizeni AMS HT, musi byt napéjeno pomoci dodaného napéjeciho

kabelu.

Béhem suSeni filamentu odstraniuje AMS HT vlhkost z vnitfku pomoci systému vnéjsi cirkulace. Kdyz

> s

je vngjSi cirkulace zapnutd, oteviou se pfivod a vystup vzduchu. Ujistéte se, Ze nejsou blokovany

~s s

Zadnymi pfedméty, aby bylo dosaZzeno optimalniho suSiciho vykonu.
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Kapitola 1 Uvod do

1.1 Uvod do produktu

H2D je inteligentni 3D tiskarna s dvojitou tryskou, kterd vyuziva technologii FDM (Fused Deposition

Modeling). Podporuije tisk velkych objemd, inteligentni detekci a adaptivni systém proudéni vzduchu, aby

poskytovala rychlé, pfesné a vysoce kvalitni vysledky. Je navrZzena pro vSestrannost a umoziuje tisk

vicebarevnych a vice materidlovych modell, stejné jako vysoce pevnych konstrukénich dild, ¢imz
zefektiviluje a rozsifuje vase tvlréi moznosti.

Pfi pouZiti s automatickym systémem materiald (AMS) dale vylepSuje inteligentni funkce tiskarny a

snadnost pouZziti:

* AMS 2 Pro: Podporuje synchronizaci filamentl pomoci RFID, automatické prepinani mezi vice
barvami a materidly a suSeni. VylepSuje tisk z vice materiadlll a spravu filamentl pro rychlejsi,
pohodIngjsi a lepsi zazitek z 3D tisku.

* AMS HT: Systém AMS HT, specializovany na vysoce vykonné materidly, podporuje inteligentni
rozpoznavani vysokoteplotnich filamentd, automatické prepindni mezi vice barvami a materidly a

efektivni suseni, ¢imz spliiuje pozadavky technického a profesionalniho tisku.

@ rozn
AMKA

Tato uzivatelska prirucka se zabyva pouze funkcemi 3D tisku H2D a neobsahuje informace o laserovém

modulu ani fezacim modulu.
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1.2 H2D
1.2.1 3D tiskarna

1. Automatické horni odvétravani: Rizené systémem. KdyZ je v provozu odtahovy ventilator komory,
horni odvétravaci otvor se automaticky otevie, aby nasal vnéjsi chladny vzduch, a zajistil tak

vyrovnanou teplotu v komore.

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

soubor(.

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

4. Vyrovnéavaci zasobnik filamentu a detektor zamotéani filamentu: Sleduje podavani filamentu, zda
nedochazi k zamotani nebo ucpani, a dynamicky upravuje rychlost, aby zajistil plynulé podavani
materialu.

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

6. Tlacitko Stak/Pause: Ovlada spousténi, obnoveni a pozastaveni laserovych a fezacich uloh.

7. Vzduchovy filtr: Filtruje vnitfni proud vzduchu v komore, aby odstranil jemné Castice a snizil zapach
13



béhem tisku.
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@ rozn
AMKA

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

Kamera Live View: Sleduje prlibéh tisku v redlném Case, pouZiva se pro ¢asosbérné nahravani a
detekci pomoci Al.

Vyhfivana podlozka: Vyhfiva tiskovou plochu, aby zajistila stabilni pfilnavost tisténych vrstev

k tiskové desce a zabranila tak deformaci nebo odlepeni.

Pomocny chladici ventilator Pak: Vysoce vykonny 12W chladici ventilator, ktery poskytuje

dodatecny proud vzduchu pro vysokorychlostni tisk.

Indikator stavu: Ukazuje provozni stav tiskarny pomoci barev a blikajicich vzor(. (Podrobné

definice najdete v Casti Stav tiskarny a AMS).
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Vstup pro TPU filament: Slouzi k ru¢nimu vkladani TPU filamentu, ktery neni podporovan systémem
AMS.

Vypoustéci Sachta: Nainstalovana v zadni Casti tiskarny pro vypousténi vyciSténého nebo
odpadniho filamentu z tiskarny.

Odvod vzduchu z aktivni komory a ventilator pro odvod vzduchu z komory: Reguluje proudéni
vzduchu a odvadi vzduch z komory, aby byla udrZovana stabilni teplota a chladici vykon. V rezimu

chlazeni se rychlost ventilatoru zvysuje s rostouci teplotou komory.

Bezpe€nostni kli€: Tiskarnu Ize zapnout pouze po viloZzeni bezpe€nostniho kli€e nebo stisknuti

tlacitka nouzového zastaveni.

Napajeci zadsuvka: SlouZi k pfipojeni napajeciho kabelu a zapnuti napjeni.

6pinovy konektor: SlouZi k pfipojeni AMS.

Spojka PTFE trubky — horni: Pfipojuje se k pravému extruderu a pouziva pravy hotend pro tisk.
Spojka PTFE trubice - spodni: Pfipojuje se k levému extruderu a pro tisk pouziva levy hotend.

Napinédk femenu: Nastavuje a monitoruje napnuti femenu a pfedava data zpét do systému, aby

zajistil pfesnost tisku a stabilitu pohybu.
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1.2.2 Tiskova hlava

1. Vstup filamentu do tiskové hlavy: Filament vstupuje do pfisluSného hotendu zde poté, co projde

zasobnikem filamentu.
2. Péka Fezate filamentu: Reze filament narazem do doraz(l fezace na obou stranach tiskarny.

3. Hotend: Prijima filament, zahfiva a tavi ho, poté nanasi roztaveny filament na stavéci desku

pro vytvoreni tisku.

4. Kamera tiskové hlavy: PouzZiva se pro kalibraci pfesnosti pohybu, vysoce presnou kalibraci

posunu trysky a rozpoznavani znacek na tiskové desce.

5. Chladici ventilator Pak: Sméfuje chladici proud vzduchu potrubim do oblasti levé/pravé trysky a
zajiStuje tak ucinné chlazeni béhem tisku.

6. Kanal chladiciho ventilatoru Pak: Sméfuje proud chladného vzduchu k levé a pravé trysce.

7. Kamera trysky: Umisténa za tryskou, slouzi k detekci shlukovani hotendu, tisku vzduchu,
spaghetti a podobnych anomalii; pouziva se také ke kalibraci polohy proplachovaciho Zlabu.

8. Blokator pritoku trysky: Mala ¢erna klapka umisténa pod tryskou, ktera se pfi prepinani trysek
pohybuje do stran. Zakryva neaktivni trysky, aby zabranila kapani roztaveného filamentu na model

nebo tiskovou desku.
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1.2.3 Dotykovy displej tiskarny

Domovska stranka

1
2
3
4,
5
6

LiSta nabidky na obrazovce, pro pfepinani obrazovek.
Vybeér internich modell nebo modell uloZzenych na USB.
Zobrazeni a nastaveni parametr( trysky a extruderu.
Rychly pfistup k obrazovce Filament.

Rychla konfigurace sitovych nastaveni.

Rychly pfistup k obrazovce HMS.

Ovladaci obrazovka

1.
2.

Vyberte vhodny rezim vétrani podle typu filamentu.

Nastavte rezim rychlosti tisku.

18



Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky.
Nastavte parametry pro levou/pravou trysku a extruder.
Nastavte teplotu komory.

Nastavte teplotu vyhfivaci podlozky.

N o g b~ w

Ovladani LED osvétleni.

Obrazovka filamentu

1. Prepinani mezi AMS nebo externi civkou.

2. Klepnutim na ikonu libovolné civky filamentu mizZete upravovat filamenty, vkladat/vyjimat filament a
znovu nacist RFID filamentu.

3. Zobrazte vlhkost a teplotu uvnitf AMS; provedte suseni.

4. Klepnutim na ikonu externiho zasobniku filamentu mizZete upravit filament a vloZit/vyjmout filament.

5. Vyberte funkce automatického doplfiovani a nastaveni AMS.

6. Zobrazte priivodce podavanim.

Obrazovka nastaveni

1. Prihlaste se a zobrazte svdj Gcet.
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Nakonfigurujte sit’ tiskarny.

Nakonfigurujte USB Ulozisté.

Nastavte kalibra¢ni funkce.

2

3

4. Zobrazte a aktualizujte firmware.

5

6. Pouzijte sadu nastroji k adrzbé tiskarny.
7

DalSi nastaveni funkci.

Stranka HMS

Pokud dojde k poruSe tiskarny nebo je nutna Udrzba, zobrazi se zde pfislusné vyzvy (viz Zpravy HMS).
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1.3 AMS 2 Pro

1. Vstup pro filament: Zasurite Spicku filamentu do tohoto vstupu. Jakmile dojde k zasunuti, systém

bude filament automaticky podavat.
2. Vysouseci prostfedek: UdrZuje prostfedi vnitfni komory AMS suché.
3. Pf¥ivod vzduchu: Pfivadi vnéjsi vzduch.

4. Tlagitko pro uvolnéni PTFE trubice: Stisknutim tohoto tla€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. Napdjeci konektor: Zapojte napajeci adaptér do tohoto konektoru, abyste zajistili napajeni pro

funkci suSeni.
8. Aktivni podpérnd hfidel: Aktivné podporuje a pohani otaceni civky s filamentem.

9. Odvzdusnovaci otvor: Odvadi vlihkost z vnittku AMS.
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1.4 AMS HT

1. Zajistovaci jazy&ek: Slouzi k otevieni krytu AMS HT.

2. Displej: Zobrazuje v realném case vlhkost, teplotu a zbyvajici dobu suSeni zleva doprava, coz

usnadiuje sledovani stavu suseni filamentu.

3. Pohanéna podpérna hiidel: Podporuje a stabilizuje civku s filamentem.

4. P¥Fivod vzduchu: Vpousti vnéjsi vzduch.

5. Vystup filamentu TPU: Specialni vystup filamentu ur€eny pro TPU a dalSi pruzné nebo kiehké
materialy.

6. Odvzdusnovaci otvor: Odvadi vihkost uvnitf AMS.

7. Tlagitko pro uvolnéni PTFE trubice: Stisknutim tohoto tlacitka na zadni strané AMS uvolnite a

vyjmete PTFE trubici.
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8. 6pinovy konektor Bambu Bus: Propojuje AMS s tiskarnou nebo jinym zafizenim AMS pomoci

6pinového kabelu Bambu Bus.
9. Indikator stavu: Ukazuje aktualni pracovni stav AMS HT.

10. Vstup pro filament: Do tohoto vstupu zasurite Spicku filamentu. Po zasunuti systém automaticky

poda filament.
11. Tla€itko pro uvolnéni filamentu: Stisknéte pro uvolnéni a vyjmuti filamentu.
12. Vystup filamentu: Propojuje AMS se vstupem filamentu tiskarny.

13. Nap4jeci konektor: Slouzi k pfipojeni napajeciho kabelu pro napajeni zafizeni.

1.5 Stav tiskarny a AMS

1.5.1 Indikator stavu tiskarny a zarizeni AMS

Rezimy kontrolky Vyznam

Bilé svétlo pomalu blik&a (kdyZ je

dotykovy displej zapnuty)

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

obrazovka v rezimu spanku)

Tiskarna se pfipravuje na tiskovou ulohu (napfiklad nahravant,

Oranzova kontrolka sviti nepretrzite | = o o o
vymeéna filamentu, automatické vyrovnani nebo zahfivani).

Bilé svétlo sviti nepfetrzité a
_ o Kontrolka zobrazuje pribéh tisku.
zobrazuje ukazatel prub&hu
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Rezimy kontrolky

Vyznam

sebou

Cervené svétlo blika dvakrat za

nezavie okno s chybovou zpravou.

Doslo k chybé tisku. Kontrolka blika jako varovani, dokud uzivatel

Zelena kontrolka sviti nepretrzité

horni kryt nebo bo&ni panely.

Tisk dokonéen. Kontrolka sviti zelené&, dokud uzivatel nezavie okno

s hlaSenim ,Tisk dokon€en“ nebo neotevie/nezavre dvirka tiskarny,

O Tipy

Ujistéte se, Ze je zapnuty indikator stavu tiskarny. Postup: Dotykova obrazovka tiskarny >

Nastaveni > Indikator stavu, zkontrolujte, zda je prepinac nastaven na ,Zapnuto*.

1.5.2 Indikator stavu AMS 2 Pro

>

Kontrolka AMS zobrazuje aktualni stav: bila barva znamena normalni provoz; ervena barva znamena

chybu nebo poruchu.

Vzory blikani LED
diody pfi normalnim

Vyznam

+
Sl aAvu

Ctyfi sloty s bilymi
kontrolkami blikajicimi
v poradi

Ctyfi sloty blikaji
bilou barvou

AMS se zapind a nastavuje; po dokonceni nastaveni se bila kontrolka

rozsviti trvale

Normalni stav suseni
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Normélni vzory blikani  Vyznam

LED
Ctyfi sloty s trvale Oznacuje, ze po dokon&eni nastaveni jsou ve vSech Ctyfech slotech vliozeny
sviticimi bilymi filamenty. Pfi probuzeni sviti pouze sloty s filamentem
kontrolkami
Tento slot provadi operace predbézného nacitani, ¢teni nebo tisku (v€etné
Trvale sviti bila vkladani a vyjimani)
kontrolka
Bilé svétlo zhasnuto Pfipad 1: Zadné podavani, &teni ani tisk do 15 minut po vypnuti
obrazovky
Pripad 2: 10 sekund po dokonceni pfedbézného nacitani nebo
&teni Pripad 3: Zadna operace do 20 minut po nastaveni.
Stav chyby Vzory Vyznam
blikani
Ctyfi sloty blikaji Tiskarna nedokaze detekovat AMS; chyba komunikace
Cervené

- dvaijité bliknuti

Cervené svétlo blika Po vytisténi stakl vstup pro filament nedetekuje Zadny filament; vioZte

filament, aby se obnovil normalni provoz.
Cervena kontrolka sviti nepretrzité Filament mdze byt pfetrzeny uvnitf internino rozboGovace AMS

Jedno bliknuti ¢ervené kontrolky Obecné signalizuje poruchu podavani; zkontrolujte, zda vstup

filamentu funguje spravné

Dvojité bliknuti Cervené kontrolky Pfipad 1: BEhem procesu suSeni dosSlo k poruse
Pfipad 2: V klidovém stavu se odpojil NTC suSiciho modulu nebo byla detekovana

abnormalni teplota vzduchového potrubi; zkontrolujte, zda jsou vSechna pfipojeni

pevna

1.5.3 Zpravy systemu HMS ()

HMS (Health Management System) je integrovany systém diagnostiky poruch a monitorovani stavu pro
tiskarny Bambu Lab a AMS (Automatic Material System).

Pokud u zafizeni dojde k selhani hardwaru, selh&ani tisku nebo je tfeba provést udrzbu, systém HMS
zobrazi ozndmeni na obrazovce nebo v aplikaci a nabidne doporucena feSeni.

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

metod:
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* Naskenujte QR kdd pomoci telefonu a prejdéte pfimo na stranku diagnostiky a feSeni problémd.

s

* Navstivte Bambu Lab Wiki a vyhledejte kéd HMS, abyste si prohlédli podrobné priciny a kroky k

odstranéni poruchy.

O TPy

Tiskarna vyhodnocuje Uroven znecisténi na zakladeé typu a délky trvani tlohy a poskytuje cilené
prfipomenuti €isténi a udrzby. Tato funkce vyZaduje aktualizaci firmwaru na nejnoveéjsi verzi.

DoporucCujeme aktualizovat firmware pfed prvnim pouZzitim, aby se aktivovala pfipomenuti Cisténi.

KdyZz se objevi kéd HMS, v pravém dolnim rohu domovské stranky se zobrazi ikona oznameni av

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

stranku HMS a zobrazte podrobné informace.
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Kapitola 2 Prvni tisk
Pfed zahajenim prvniho tisku se ujistéte, 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 podminkéach.

2.1 Priprava

2.1.1 Umisténi tiskarny
Aby byla zajisténa kvalita tisku a bezpeény provoz tiskarny, udrZujte prosim svij pracovni prostor Cisty
a usporadany. Umistéte tiskarnu na stabilni a pevny povrch.
UPOZORN
ENI
Tiskarna je vybavena antivibracnimi nozickami, které tlumi drobné vibrace béhem tisku. Ujistéte se,

Ze povrch je stabilni, aby se tiskarna béhem provozu neposunula nebo nespadla.

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 dokon€eni pocatecni instalace tiskarny:

1. Odstranéni obalovych materiald
Postupuijte podle ,Rychlého priivodce Stak“ a odstrarite vnéjsi krabici, pénu, vlihkosti odolné sacky a

vnitni upeviiovaci prvky. Ujistéte se, Ze na tiskarné ani uvnitf ni nezdstaly Zadné obalové materialy.

2. Zkontrolujte soucasti tiskarny
* Ovérte, zda jsou k dispozici vSechny priloZené prislusenstvi (krabice s pfisluSenstvim, napgjeci

kabel, priivodce Quick Stak, drzak civky, trubky z PTFE atd.).

* Ujistéte se, ze je standardni texturovana deska PEI spravné nainstalovana na vyhfivanou

podloZku.

3. Nainstalujte komponenty pro filament
Vyberte a nainstalujte podle zvolené metody vkladani:

* Pokud pouzivate AMS 2 Pro, postupujte podle pokyn( pro rychlou instalaci AMS 2 Pro.
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Naskenujte QR kéd nebo kliknéte na odkaz, abyste si prohlédli instalacni video a podle potfeby

pfejdéte na prislusné casti.

https://wiki.bambulab.com/h2/manual/unboxing-ams-combo-and-laser-full-combo

* Pokud pouzivate externi civku s filamentem, ujistéte se, Ze drzak filamentu a trubky jsou

7 w7z

pfipojeny k zadni ¢asti tiskarny, jak je zndzornéno na obrazku.
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https://wiki.bambulab.com/h2/manual/unboxing-ams-combo-and-laser-full-combo

Naskenujte QR kéd nebo kliknéte na odkaz, abyste si prohlédli instalacni video a podle potifeby

prejdéte na prislusné casti.

https://wiki.bambulab.com/h2/manual/unboxing-h2d

Zkontrolujte stav zapnuti

* Ujistéte se, Ze je napajeci kabel spravné pfipojen.
* Zkontrolujte, zda je vypinac na zadni strané tiskarny zapnuty a zda sviti kontrolka.
* Bezpecnostni kli¢ je zasunut do zadniho otvoru tiskarny.

* Pokud je nainstalovano tlacitko nouzového zastaveni, ujistéte se, Zze neni stisknuto (tj. ze

je v uvolnéné poloze).

* Dotykovy displej by se mél normalné rozsvitit a zobrazit rozhrani pro po¢atecni nastaveni.
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2.1.3 PocatecCni kalibrace zarizeni ,, “

PTi prvnim spusténi tiskarna automaticky prejde do procesu nastaveni. Postupujte podle pokynl na

obrazovce a provedte nasledujici kroky:

1. Nastaveni jazyka, regionu a sité
Vyberte pfislusny jazyk a Casové pasmo; vyberte dostupnou sit Wi-Fi nebo vybér sité prfeskocte,

pokud neni vyzadovan.

2. Prihlaseni k uctu
Otevrete aplikaci Bambu Handy a haskenujte QR kdd zobrazeny na dotykové obrazovce, abyste
tiskarnu sparovali (viz Instalace a sparovani aplikace Bambu Handy). Pokud to neni nutné, mizete
sparovani preskocit.

3. Automaticka kalibrace
Tiskarna automaticky provede fadu operaci, v€etné potlac¢eni hluku motoru, kompenzace vibraci,

automatického vyrovnani podlozky a kalibrace posunu trysky.

4. Odstrante pénu pod vyhfivanou podloZkou
Po kalibraci se vyhfivana podlozka zvedne. Odstrarite zbyvajici pénu.

5. Kalibrace je dokoncena
Na dotykovém displeji se zobrazi hlaSeni ,Kalibrace dokon¢ena!®, coz znamena, Ze mlZete zahdjit

prvni tisk.

UPOZORN

ENI
Pfi instalaci tiskarny se nedotykejte povrchu tiskové desky rukama, aby nedoslo ke kontaminaci
mastnotou a potem, coz mize snizit prilnavost a zpUlsobit 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

PFipojte USB flash disk k USB portu tiskarny. To vdm umoZzni importovat rozfezané soubory a spoustét

tisk pfimo z dotykové obrazovky a ukladat videa z tisku, historii tisku a mezipamét' tisku.

2.2 Vlozte filament d

2.2.1 Drzak na externi civku s filamentem

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

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

Krok 3. VloZzte filament do trubice z PTFE a zatlacte jej do tiskové hlavy, dokud se nebude dat posunout
dopfedu. 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. PocCkejte, aZ se hotend zahfeje. Filament znovu
ruéné zatlacte, aby zlstal uvnitf extruderu. Poté postupuijte podle pokynl na obrazovce a

proces dokoncete.

2.2.2 AMS 2 Pro/ AMS HT

Postup vkladani u modelu AMS HT je stejny jako u modelu AMS 2 Pro; v nasledujicich pokynech jsou
jednotlivé kroky vysvétleny na pfikladu modelu AMS 2 Pro.

Nastaveni AMS

Jakmile tiskarna detekuje nové pfipojeni AMS 2 Pro, na dotykové obrazovce se zobrazi vyzva k
provedeni nastaveni AMS. U&elem této operace je urcit, ke kterému hotendu je AMS 2 Pro pfipojen.
Existuji dva rezimy nastaveni AMS 2 Pro.

* Automatické nastaveni AMS: VloZte civku filamentu do AMS 2 Pro a poté kliknéte na Detect

(Detekovat) pro spusténi procesu nastaveni. AMS 2 Pro dokonci nastaveni automaticky.

O Tipy

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

jeho pretrzeni nebo zaseknuti.
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* Rucni rezim: Pokud neni k dispozici Zadné filament pro automatické nastaveni AMS, kliknéte na
dotykové obrazovce na Manual Setup (Ru¢ni nastaveni) a nakonfigurujte pfipojeny AMS 2 Pro pro

levy nebo pravy hotend.

© TPy

Horni spojka PTFE trubice odpovida pravému hotendu a spodni spojka PTFE trubice odpovida

levému hotendu na tiskarné.
Vlozeni filamentu

Krok 1: VloZte poZadované filament do slotu AMS 2 Pro a poté jej jemné zatlate do spojky PTFE trubice.
Krok 2: Po rozpoznani vlozZeni filamentu systém automaticky identifikuje filament. Krok 3: Na dotykové
obrazovce tiskarny vyberte pozadovany filament a kliknéte na Vlozit. Operaci vloZzeni mizete provést

také vybérem odpovidajiciho filamentu v rozhrani zafizeni Bambu Studio.

2.3 Spusteni tisku z dotykové obrazovky tiskarny

Tiskarna obsahuje vestavéné soubory modeld, které vam umoziiuji spustit prvni tisk pfimo z dotykové
obrazovky.

UPOZORN

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

uréenému hotendu.

Krok 1. Na dotykové obrazovce klepnéte na, “> ,Print Files“ a vyberte model, ktery chcete vytisknout.

O TPy

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.

O TPy

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

aplikace Bambu Handy nebo Spusténi tisku z aplikace Bambu Studio.
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2.4 Vyjmuti modelu po tisku v rezimu ,, “

Krok 1. Po dokonceni tisku poCkejte, az se vyhfivana podloZzka 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 odstrarite 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 znecisténi olejem nebo

potem, coz mize sniZit pfilnavost a zplsobit Spatnou kvalitu tisku. Pokud se ji nahodou

dotknete, doporucujeme tiskovou desku ocistit horkou vodou a Cisticim prostfedkem, aby

byla zajisténa optimalni pfilnavost.
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2.5 Vyjmuti filamentu z drzaku ()
2.5.1 ky drzak externi civky

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

Krok 2. Postupujte podle pokyn( a zatadhnéte filament zpét poté, co vyjde z tiskové hlavy, a souc¢asné
otacejte civkou.

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

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

2.5.2 AMS 2 Pro/ AMS HT

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

Pokud je tiskova Uloha zruSena nebo prerusena v priibéhu, klepnéte na dotykovém displeji na moznost, “>
LAMS filament” > ,Unload”, aby se filament uchopeny extruderem zasunul zpét do zafizeni AMS 2 Pro / AMS

HT.

2.6 Likvidace odpadu z

Odpadem se rozumi prebytecny filament vytlaceny za Gcelem odstranéni zbytkd filamentu uvnitf trysky

na zacatku nebo béhem vicebarevného tisku s vice materidly, aby byla zajiSténa kvalita tisku. Tento

odpad se vypousti pfes vypoustéci Sachtu umisténou na zadni strané tiskarny.

Pro sbér a likvidaci odpadu doporuéujeme postupovat podle nasledujicich krokd:

* K zachyceni odpadu béhem tisku pouzijte nadobu. Vétsi nadoba umoziuje méné casté
vyprazdnovani.

* Ujistéte se, Ze odpad miize Gspésné 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 nedosSlo k ucpani odtokového kanalu.

* P¥ivicebarevném tisku AMS Casto méni filamenty; ¢im delSi je tiskova Uloha, tim vice odpadu vznika.
V pfipadé potfeby prosim béhem tisku hadobu pravidelné vyprazdiuijte.

* 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 pfedpisy platnymi ve vaSi zemi nebo regionu.
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Kapitola 3 Pfistup k 3D modelim a zdrojum

3.1 Komunita pro sdileni modelt MakerWorld

MakerWorld (makerworld.com) je oficialni platforma spole¢nosti Bambu Lab pro sdileni 3D modeld,
ktera sdruzuje rozsahlou komunitu talentovanych tvlrcd, ktefi nahravaji vysoce kvalitni modely
zahrnuijici vSe od uméni, designu, funkénosti az po inZzenyrstvi. At uz jste kreativni umélec nebo inzenyr
feSici realné problémy, zde najdete modely, které vyhovuji vaSim potfebam. Uzivatelé si navic mohou
vymeénovat zkuSenosti, sdilet napady a ucit se jeden od druhého.

Prostfednictvim MakerWorld mizete:

* Prochéazet vybrané modely a oblibena doporuceni komunity.

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

* Odesilat modely pfimo do Bambu Studio pro rozfezani a tisk.

* Nahravat a sdilet své kreativni navrhy a zapojit se do komunity.

MakerWorld je k dispozici na webu a je pfimo integrovan do aplikaci Bambu Handy a Bambu Studio, coz

umoznuje plynulé prochazeni a tisk modeld.

@ pPoznN
AMKA
* Soubory 3MF: Obsahuji vSechny 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 TvOrc¢i nastroje MakerLab pro tvorbu modelu

MakerLab nabizi fadu kreativnich nastrojd, 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 boxd, ohebnych hracek, reliéfnich soch, vaz a dalSich
objektd, stejné jako nastroje pro generovani modeld pomoci umélé inteligence a parametrické modelovani,
které jsou dostupné pres web.

MakerLab je integrovan do aplikaci Bambu Studio i Bambu Handy, coZ umoznuje plynulé vytvareni a tisk

modeld.

@ pPoznN
AMKA
Bambu Handy podporuje pouze nékteré z téchto nastrojli. Pro pristup ke vSem funkcim pouzijte

desktopovy prohlize€ nebo Bambu Studio.

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 listé domovské stranky MakerWorld kliknéte na MakerLab > Make My Statue

> New Project.

Krok 2. Nabhrajte obrazek podle pokyn, 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.

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

importu do Bambu Studio mUZete provést roziezani a zahdjit tisk.
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Kapitola 4 Spusténi tisku z Bambu Handy

4.1 Instalace a propojeni Bambu Handy

Bambu Handy je integrovand mobilni aplikace navrZzena specialné pro 3D tiskarny Bambu Lab. S touto
aplikaci mizete 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. Spustte aplikaci Bambu Handy, prectéte si a odsouhlaste Zasady ochrany osobnich Udajd a

Uzivatelskou smlouvu a poté prejdéte na domovskou stranku.

Krok 3. Na strance ,Ja“ klepnéte na ,Pfihlasit se / Zaregistrovat se”, zadejte svou e-mailovou adresu

a ovérovaci kod a dokoncete registraci.

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

Krok 5. Na strdnce Bambu Handy Devices klepnéte na + Bind Printer a poté naskenujte QR kaod

zobrazeny na dotykové obrazovce tiskarny.
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Krok 6. Prectéte si a pfijméte smluvni podminky a zasady ochrany osobnich Udajli a poté klepnéte na

Potvrdit pro propojeni.

Krok 7.  Pojmenuijte tiskarnu a poté klepnéte na Potvrdit, ¢imZ dokoncite proces pfipojeni.

4.2 Spustéeni tisku pomoci funkce ,, “

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

Krok 2.  Vyberte model tiskarny a profil tisku a poté klepnéte na tla€itko Dal3i, abyste se dostali na stranku
pripravy.
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Podrobnosti o modelu Tiskové profily

Krok 3. Zkontrolujte model tiskarny a typ tiskové desky, ovérte strategii seskupovani filamentd,

nastavte pocet kopii a moznosti tisku a poté klepnéte na Stak Print.
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Potvrdte model tiskarny a typ tiskové desky Nastavte seskupeni filamentd a moznosti
tisku. Krok 4. Sledujte nebo upravuijte tiskovou Glohu na

strance Zafizeni.
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Zobrazeni kamery: Vzdalené sledujte Zivy prenos z tiskarny a sledujte stav tisku.
Indikator pribéhu: Zobrazuje aktualni vrstvu tisku a odhadovany zbyvajici ¢as pro
sledovani priibéhu tisku.

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

Preskoceni balic¢kd: Pri tisku vice bali¢k(l, pokud se model zhrouti nebo se nepodafri
spravné vytisknout, pouZzijte tuto funkci k pfeskoceni aktualniho balicku modelu a
pokracujte v tisku zbyvajicich modeld.

Nastaveni tiskarny:

* Rychlost tisku: Vyberte si z rezim{ 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 na zékladé viastnosti

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

5.1 Instalace a propojeni Bambu Studio

Bambu Studio je oficialni slicovaci software vyvinuty spolec¢nosti Bambu Lab, ktery obsahuje
prizplsobené funkce navrzené specialné pro 3D tiskarny Bambu. Nabizi pracovni postup zaloZzeny na
projektech, optimalizované slicovaci algoritmy a intuitivni grafické rozhrani, které zajiStuje plynuly tisk.
Pred 3D tiskem musi byt model rozfezan, coz znamena prevést 3D model na pokyny rozpoznatelné
tiskarnou. Jedna se o zasadni krok pfi pfeméné vasSeho 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: minimélné 4 GB RAM; doporuc¢eno 8 GB RAM nebo vice.
* Ulozist&: 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 svij region a kliknéte na tla¢itko Dalsi.

Krok 4. Prectéte si informace a rozhodnéte se, zda se chcete zapojit do programu zlep3ovani zakaznické

zkusenosti.

Krok 5. Vyberte model tiskarny a predvolbu velikosti trysky, kterou budete pouzivat, a poté kliknéte na
tla€itko DalSi. Vybrana pfedvolba bude pozdéji pouzita k generovani vhodnych tiskovych drah

béhem fezani.
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Krok 6. Vyberte pfedvolbu filamentu a poté kliknéte na tlagitko Dalsi.

Pfredvolby filamentu zahrnuji parametry, jako je teplota tisku. Jakmile je filament vybran pro

budouci tisky, budou pouzity vSechny parametry tisku bez nutnosti ru¢nich Uprav.

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

dokoncite.

Tento plugin podporuje tisk pfes lokalni sité nebo internet a umoznuje vzdalené ovladani a

synchronizaci uzZivatelskych dat.
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Krok 8. Po pfihlaSeni se informace o tiskarné automaticky synchronizuji na vSech vasich

zafizenich.

5.2 Uvod do rozhrani Bambu Studio

Domov

Rozhrani Domovska stranka integruje spravu modeld, zdroje a vyukovy obsah. Toto je vychozi stranka pfi

otevieni Bambu Studio.

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

2. Navigace po strankach: Rychly pfistup k naposledy otevienym soubordim, online modeldim (MakerWorld),

MakerLab, Maker's Supply, historii tisku a uzivatelskym pfiru¢kam.
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3. Vyhledavaci lista: Zadejte kli¢ova slova pro vyhledavani online modeli v MakerWorld.

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

Priprava

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

odeslani tiskovych uloh.

1. Nastaveni tiskarny: Bambu Studio rozfezava a generuje vhodné parametry tisku na zakladé téchto

nastaveni.

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

3. Predvolby tisku: Nabizi nékolik pfedvoleb rliznych Grovni kvality (napf. Standard, Fine atd.), které
jsou pfipraveny k pouZiti.

4. Podrobnosti o parametrech tisku: Modely stazené z MakerWorld obvykle obsahuji vSechny
parametry tisku doporuc¢ené tvircem. Staci vybrat model tiskarny, ktery chcete rozfezat. Parametry
Ize ru€né upravit tak, aby vyhovovaly konkrétnim aplikacim, napfiklad snizenim vysky vrstvy pro
zmen3eni viditelnosti vrstev (viz Uprava parametr(l roziezavani).

5. Horni panel nastrojd: Poskytuje nékolik moznosti pro prohlizeni a Gpravy modelu.

6. Tlacitko Slice: Po vybéru rezimu rozfezavani a rezimu seskupovani filamentl kliknéte na Slice
Plate (Rozfezat desku) a vygenerujte nahled tisténych dil( a jejich G-kddu. (viz Tisk s dualnim

hotendem).

7. Tisk a export: Spustte tisk nebo export soubord. Kliknéte na, “ (Tisk a export) a vyberte jednu z

nasledujicich moznosti.
* Print plate: Pro tisk aktualné vybrané desky.

* Print all: Pro tisk vSech desek.
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* Exportovat desku/vSechny rozifezané soubory: Exportujte rozfezané soubory aktualné

vybrané desky/vSech desek do ulozisté tiskarny.

* QOdeslat/Odeslat vSe: Odeslani rozfezanych soubor( aktualné vybrané desky/viech desek na

USB disk tiskarny. Tiskovou ulohu Ize poté spustit z obrazovky tiskarny.

@ pPozn
AMKA
Tato operace vyZaduje nainstalovany plugin Bambu Network Plugin a Bambu Studio a
tiskarna musi byt ve stejné siti.
8. Tisk desky: Uréené misto pro umistovani a Gpravy modeld.

Nahled

Toto rozhrani zobrazuje podrobné informace o rozfezanych modelech, jako jsou typy Car, filament,
rychlost tisku a tiskové drahy. Soucasné lze 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 pripojené tiskarny.
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10.
11.

12.

Informace o pfipojeném zafizeni. Pokud mate vice tiskaren, kliknutim na nazev tiskarny mizete
prepinat mezi zafizenimi.

Zobrazte rlizné informace o tiskarné, véetné stavu zafizeni, Gloznych médii, aktualizaci firmwaru
a systému spravy stavu (HMS). Tato sekce umoZziuje monitorovani v realném case, ovladani

zafizeni, pfistup k soubor@im na USB disku a aktualizace firmwaru.
Prehravejte/pozastavujte Zivé video a zobrazujte stav prehravani.

Zobrazte informace o aktualni tiskové Uloze, vEetné miniatury Glohy a pribéhu tisku. Mizete

preskocit objekty, pozastavit, pozastavit nebo zastavit Glohu.

Upravte podminky prostfedi a regulujte teploty hotend(, vyhtivané podlozky a komory. Leva hodnota

udava aktualni teplotu, zatimco prava hodnota udava cilovou teplotu.

Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky, kdyZz je tiskarna v Kklidu.

Zobrazuje stav plnéni levého a pravého extruderu. Zelena teCka oznacuje, zZe je filament nalozen.
Ovladejte extrudery kliknutim na Sipky nahoru/dold pro ruéni vytlaceni nebo zasunuti 1 cm filamentu.
Pfepina zobrazeni mezi AMS a externi civkou a .

Zobrazuje vihkost AMS, spotfebu filamentu a dalSi informace. Upravuje, vklada nebo vyjima filament

v rdmci AMS.
Zobrazte a upravte informace o externi civce.

Zapnéte nebo vypnéte funkce souvisejici s AMS, v€etné aktualizace vloZeni, aktualizace pfi

spusténi, aktualizace zbyvajici kapacity a zalohy filamentu AMS.

Po povoleni zalohy filamentu AMS kliknéte na tlacitko pro zobrazeni vztahl doplfiovani filamentu.
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5.3 Stazeni a import modelu z webu

MakerWorld nabizi Sirokou $kalu vysoce kvalitnich modeld nahranych tvirci, véetné& modelovych
souborl i kompletnich konfiguraci tisku. Tvlrci predem definuji parametry tisku, coZ vam umoziuje
stahnout soubor a odeslat jej pfimo do tiskarny jedinym kliknutim, aniz byste museli provadét dalsi
Upravy.

5.3.1 Modely pro tisk na 3D tiskarné z MakerWorld

Krok 1. Vyberte model, ktery chcete vytisknout, na webovych strankach MakerWorld nebo v online

modelech Bambu Studio a prejdéte na stranku s podrobnostmi o modelu.
Krok 2. Vyberte profil tisku, ktery odpovida vasemu modelu tiskarny a poZzadavkim na tisk.

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

pouZzivate Bambu Studio, kliknéte na Stdhnout a otevfit.

Krok 4. Bambu Studio automaticky stahne model a otevfe jej v rozhrani ,Pfipravit”.

5.3.2 Dalsi modely z fady ,,

Krok 1.  Pfipravte soubor modelu.

@ rozn
AMKA

Bambu Studio podporuje nasledujici formaty souborl: .3mf, .stl, .stp, .step, .amf, .obj.
Krok 2.  Importujte model pomoci preferované metody.

1. Vyberte Soubor > Importovat > Importovat 3MF/STL/STEP/SVG/OBJ/AMF

2.V rozhrani Prepare kliknéte na tlagitko,  “v horni li§t& nastrojd, vyberte soubor a poté

kliknéte na ,Open“.
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3. Pretahnéte soubor s modelem pfimo do rozhrani Prepare.

Krok 3. Po uspésSném importu se model automaticky nac¢te na desku a je pfipraven k nahledu,

Upravam nebo rozfezani.

5.4 Spusténi tisku v
Tato Cast prfedstavuje kompletni proces tisku po importu modelu do Bambu Studio.

Krok 1. Vyberte spravny model tiskarny.

Krok 2.  Kliknéte na Sync info (Synchronizovat informace) pro synchronizaci informaci o trysce a filamentu.

Krok 3.  Z rozeviraciho seznamu Proces vyberte pozadovanou pfedvolbu. Men8i vy3ka vrstvy znamené
del8i dobu tisku. U vétSiny modeld tisténych tryskou o prdméru 0,4 mm poskytuje vyska

vrstvy 0,2 mm dobry kompromis mezi kvalitou tisku a efektivitou.

Krok 4. Upravte parametry fezani.
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@ pozn
AMKA

Pfedvolby procesu obsahuji vhodné vychozi parametry, které jsou vhodné pro vétsinu
tiskovych Uloh. MlzZete je upravit podle svych skuteénych potfeb nebo poZzadovanych

vysledkd.

Krok 5. Po dokon&eni vSech nastaveni rozfezte model, abyste si v rozhrani Nahled mohli prohlédnout
barevna schémata, spotfebu filamentu, dobu tisku a dalSi informace. (Viz Tisk s dualnim

hotendem)

Krok 6 Odeslete tiskovou tlohu. Ulohy mizete do tiskarny odesilat nasledujicimi zpGsoby. Potvrdte
filamenty pouzité v levém a pravém extruderu, v pfipadé potfeby nakonfigurujte pokrocilé

mozZnosti a poté kliknéte na tla€itko Odeslat.

@ rozn
AMKA

Zaznam Casosbeérného videa je ve vychozim nastaveni vypnuty, zatimco ostatni kalibrace

tisku jsou nastaveny na automatické. Chcete-li pouzit vysoce pfesna data kalibrace posunu

trysky, deaktivujte kalibraci posunu trysky pfi odesilani tiskové ulohy.

5.5 Uprava parametrd roziezavani ()

5.5.1 ace velikosti modelu
Velikost modelu miZete upravit podle svych tiskovych poZzadavki. Krok 1.
Kliknéte na model, jehoz velikost chcete zménit, a aktivujte horni panel

nastrojd. Krok 2. Kliknéte na nastroj Méfitko.

Krok 3. Upravte velikost modelu.
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* Zadejte procentualni hodnotu nebo pfesnou hodnotu pro osy X, Y a Z. Je-li zaSkrtnuto
policko ,,Rovnomérné meritko“, zména jakékoli hodnoty automaticky proporcionélné
upravi i obé ostatni. Je-li policko nezaSkrtnuto, Ize kazdou osu upravovat samostatné.

* Pretahnéte ovladaci body na modelu. PfetaZenim ovladacich bod( ve ¢tyfech spodnich
rozich se model rovhomé&rné zmensi; pfetazenim ostatnich ovladacich bod( se model

protahne v jednom sméru.

Uprava hodnot Pretazeni kontrolnich bodu

5.5.2 Nastaveni kvality tisku

Parametry kvality tisku pfimo ovliviiuji Uroven detail modelu a jeho celkovy vzhled. Spravné nastaveni téchto
parametrd pomaha dosahnout optimalni rovnovahy mezi presnosti tisku a efektivitou.

Vyska vrstvy
VySka vrstvy se vztahuje k vertikalni vySce kazdé tisténé vrstvy (jednotka: mm) a je klicovym

parametrem urcujicim rozlideni a efektivitu tisku.
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Napfiklad u trysky o priméru 0,4 mm umoZiiuje mensi vysSka vrstvy (napfiklad 0,12 mm) dosahnout
jemné&jSich vrstev, coz vede k hladSim povrchlm a bohatSim detailim, ale vyrazné prodluZuje dobu tisku.
Naopak vétsi vyska vrstvy (napriklad 0,28 mm) zkracuje dobu tisku, ale midzZe zp(sobit viditelné vrstvové ¢ary,

které ovliviuji kvalitu povrchu.

Doporucena nastaveni:

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

* P¥i optimalizaci vy3ky vrstvy zohlednéte slozitost modelu, poZadovanou pevnost a priimér trysky,
abyste dosahli rovnovahy mezi kvalitou povrchu a efektivitou tisku.

VySka pocatecni vrstvy
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VysSka prvni vytisténé vrstvy modelu. ZvétSeni 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, kterd vznika v misté, kde se na povrchu modelu setkavaji poCatecni a koncové
body drahy stény, a obvykle se jevi jako svisla ¢ara. Tento jev je neodmyslitelnou strukturalni viastnosti,
které nelze pfi 3D tisku technologii FDM zcela zabrénit.

U modell s hranami nebo vy&nélky mohou byt spoje pfirozené skryty. Na hladkych zakfivenych nebo

N

souvislych povrSich, jako jsou valce, jsou vSak spoje viditeln&jSi a mohou ovlivnit vnéjsi vzhled.

Pro dosazeni leps$ich vysledk( tisku mlZete nastavit polohu $vu v parametrech kvality. Na vybér jsou &tyfi

typy poloh Svu:

* NejblizSi: Upfednostfiuje 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 napfi¢ vrstvami, ¢imzZ je zkoncentruje a ushadni jejich nasledné
zpracovani.

* Nahodné: RozloZi spoje ndhodné na kazdou vrstvu, aby se zabranilo viditelnym ¢aram, ale mlize to

zpUsobit nepravidelné vzory povrchu.
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* Zadni strana: Upeviiuje spoje na zadni strané modelu, vhodné pro vystavni modely.

Dal$i podrobnosti o nastaveni spojd 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, coZz pomaha dosahnout

istych a ahlednych povrchl. U modell s plochymi hornimi strukturami (napfiklad kostky) to vede k
hladkému a Ghlednému povrchu. U modelt s zakfivenymi hornimi povrchy (napfiklad koule) to vSak

mize zpUsobit viditelné vrstvy, které ovliviiuji detaily povrchu.

Pri tisku zakfivenych hornich ploch se doporu€uje zvolit moznost Not Applied (NepouZit), aby se

dosahlo lepsi kvality a hladkosti povrchu.
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5.5.3 Nastaveni pevnosti ()

Parametry souvisejici s pevnosti pfimo ovliviiuji strukturalni integritu a trvanlivost modelu.

SmycCky stén
Tento parametr urCuje tloustku vnéjSich stén modelu a ma pfimy vliv na celkovou strukturalni pevnost
a kvalitu povrchu. Vngjsi a vnitini stény se obvykle odliSuji barvou (v nahledu Bambu Studio), jak je

Zznazornéno nize, oranZzova barva predstavuje vnéjsi sténu a Zluta barva predstavuje vnitfni sténu.
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Doporucené nastaveni:
* Funkéni modely: Nastavte na 3-4 stény, abyste zlepSili konstruk&ni pevnost a trvanlivost.

* Dekorativni modely: Nastavte na 2 vrstvy, abyste uSetfili material a zvysSili efektivitu.

Vrchni vrstvy plasteé a tloustka
Vrchni vrstvy plasté urCuji poCet pevnych vrstev v horni €asti modelu, které obvykle zahrnuji nejvnéjsi

horni povrch, vnitfni pevnou vyplii a mostové vrstvy.
TlouStka horniho plasté se vypocita nasledovné:
TlouStka 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
zpevnuje model.
@ prozN
AMKA
* Pokud je ru€¢né nastavend tloustka mensi nez vypocitana hodnota, Bambu Studio
automaticky zvysi pocet vrstev horni skofepiny tak, aby odpovidaly vypocitané tloustce.
* Pokud je tloustka nastavena na 0, systém tlousStku automaticky vypocita na zakladé hornich

vrstev plasté a vysky vrstvy.

Doporucené nastaveni:

* DoporuCuje se nastavit poCet hornich vrstev 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 pocet hornich

vrstev plasté, aby se zlepSila kvalita tisku.
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Spodni vrstvy plasté a tloustka
Spodni vrstvy plasté urcuji tloustku zakladny modelu, ktera se sklada ze spodniho povrchu a pevné

vyplné nad nim.
TlouStka spodniho plasté se vypocita nasledovné:
TlouStka spodni vrstvy = PoCet vrstev spodni vrstvy x VySka vrstvy
Vhodné zvySeni poctu vrstev spodniho plasté zvySuje pevnost a stabilitu dna a zlepSuje pfilnavost k
tiskové desce.

@ pPoznN

AMKA
* Pokud je ru¢né nastavena tloustka mensi nez vypocitana hodnota, Bambu Studio
automaticky zvysi pocCet vrstev spodni skofepiny tak, aby odpovidal vypocitané tloustce.
* Pokud je tloustka nastavena na 0, systém automaticky vypocita tloustku na zakladé vrstev spodni

skofepiny a vysSky vrstvy.

Doporucené nastaveni:

* Nastaveni tloustky spodni skofepiny na O znamena, Ze je plné urena vyskou vrstvy a vrstvami
spodni skofepiny.

* Ve vétsiné pripadd se doporucuje 3 nebo vice vrstev spodniho plasté, aby byla zajisténa pevna a

spolehliva zakladna.

Ridka vypli
Hustota fidké vyplné urCuje, jak kompaktni je vnitfni struktura modelu.

* Nizka hustota (10 % — 20 %): Vhodnd& pro nenosné vystavni modely, vyrazné Setfi filament a ¢as

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

* Doporuéené nastaveni: 15 %, vhodné pro vétSinu bé&znych tisk(l, vyvazena pevnost a efektivita.

Vzory fidké vyplné
RUzné vzory fidké vyplné vyhovuiji rliznym potfebam a Ize je rozdélit do nasledujicich kategorii:
* Vzory zameérené na pevnost: Napfiklad Honeycomb, Cubic, Gyroid. Tyto vzory zajiStuji rovnomérné

rozloZeni zatéze a vysokou pevnost, diky ¢emuz jsou idealni pro funkc¢ni dily.

* Vzory zameérené na rychlost: Napriklad Grid, Support Cubic, Lightning. Tyto vzory maji jednoduché
drahy a umoznuji rychlé vyplnéni, coz je Cini idealnimi pro testovaci tisky nebo Ukoly zamé&rené na

efektivitu.

* Vzory zamérené na estetiku: Napfriklad Hilbek Cuse, Octagram Spiral, Archimedean Chords. Tyto
vzory nabizeji jedinecné textury nebo hladsi vnitini struktury, ¢imz zlepsuji celkovy vzhled modeld s

viditelnou vyplni.

59



DalSi podrobnosti o vzorech fidkého vypInéni nebo pokrocilych nastavenich pevnosti najdete na

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

5.5.4 Nastaveni podpurnych struktur ()
P¥i 3D tisku technologii FDM jsou podplrné struktury zasadni u sloZitych modell s previsy, mistky a
dal$imi naroénymi geometriemi. Spravna konfigurace podpory miize vyrazné zlepsit Gspésnost tisku a

zjednodusit nasledné zpracovani.

Uvod do b&znych parametrd

* Typ
Normalni podpory se generuji pomoci standardni linearni struktury, ktera poskytuje stabilni,
rovnomérné rozloZzené usporadani, rychlé generovani a snadné odstranéni z povrchu modelu. Tento
typ je vhodny pro mechanické soucasti a geometrické modely, v nichz pfevazuji ploché nebo linearni

povrchy.
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Stromové podpéry vyuZivaji rozvétvenou strukturu .kmen + vétve budovanou vrstvu po vrstvé, ktera se
dotyka pouze kritickych bod(l namahani. Jsou idedlni pro slozité zakfivené povrchy a detailni postavy nebo
akéni modely, vyrazné sniZuji spotfebu podplrného materialu a zabranuji zanechani viditelnych stop na

jemnych povrsich.

Auto znamen@, Ze Bambu Studio generuje podpéry automaticky na zakladé nastaveného prahového
Uhlu. Manual znamena, Ze podpéry jsou generovany pouze v oblastech, které ur€ite pomoci nastroje
Supports Painting. Podrobné pokyny k malovani podpér najdete na Bambu Lab Wiki (wik-

i.bambulab.com/home).

Prahovy Uhel
Prahovy thel definuje nejstrméjsi thel povrchu (vzhledem k horizontalni roving), ktery lze vytisknout
bez podpér. Pokud je uhel povrchu mensi nez tento prahovy Uhel a typ podpéry je nastaven na Auto,

budou podpéry generovany. Uprava této hodnoty je rychly zp@sob, jak
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mnoZzstvi generovanych podpér. NiZSi hodnoty vytvarfeji méné podpér, vyssi hodnoty vice. Vychozi

hodnota je 30°, coz je vhodné pro vétSinu modeld.

* 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 nésledné zpracovani. U struktur vzdalenych od stavebni desky nebo zcela
zaveésSenych vSak toto nastaveni nemusi poskytovat dostate¢nou podporu. Mélo by se pouzivat
opatrné na zéakladé geometrie modelu.

* Filament pro podpéry
Podpory se skladaji ze dvou Casti: zakladny podpory a rozhrani podpory. Rozhrani podpory
tvofi kontaktni vrstvu s modelem, zatimco zbytek tvofi télo podpory. Pro tyto dvé ¢asti Ize pouzit
rlizné typy filamentd. Pokud neni zadano jinak, pouzije se ve vychozim nastaveni filament aktualni
vrstvy, aby se minimalizovala doba potfebna na vyménu filamentu. K tisku rozhrani podpory se
obvykle voli specialni podplrné materialy, jako jsou Bambu Support W a Support G, které zlepsuji

odstranovatelnost a kvalitu povrchu.

Uvod do pokrogilych parametrd

* Normalni styl podpory
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° MFizka: Promita previslé oblasti svisle na tiskovou desku a rozSifuje se smérem ven, ¢imz vytvari
pravidelné podpérné sloupky podobné mfizce. Podpéry jsou stabilni a pevné, vhodné pro velké
horizontalni pfevisy.

° PFiléhavy: Rostou pfesné podél obrysu modelu, Setfi material a poskytuji flexibilni tvary podpér.

Hodi se dobfe pro slozZité nebo detailni oblasti.

* Styl podpory Tree

© Tree Slim: VyznacCuje se tenkymi vétvemi a optimalizovanou celkovou strukturou. Vhodné pro
malé, lehké previsy. Jeho agresivni strategie spojovani sniZuje spotfebu materialu a

minimalizuje stopy po odstranéni.

63



N N

° Tree Strong: Vyznacuje se silnéjSim kmenem a vétvemi, nabizi robustnéjsi strukturu s vysokou

nosnosti. DoporuCuje se pro velké nebo tézké previsy, kde je vyZzadovana siln&jSi podpora.

© Tree Hybrid: Kombinuje vyhody podpér typu Tree a nhormalnich podpér. Software automaticky urci

nejvhodné;jsi strukturu a pouzije ji v riznych oblastech. Tento styl nabizi flexibilni automatizovanou

strategii zamérenou na optimalizaci podptrnych struktur pro rlizné modelové balicky.
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° Tree Organic: Generovano pomoci biomimetickych algoritm0, vytvari pfirozené, hladké a
zakfivené vétve. Inteligentné sméruje podpéry tak, aby dosahly na pfevisy, pficemz minimalizuje
spotfebu materialu a usnadiiuje odstranéni. Vhodné pro vétsinu modeld, které vyZzaduji stromové

podpéry.

Raft

Raft je zakladni vrstva umisténa pod modelem a podplrnymi strukturami. PouZiva se ke zlepSeni
prilnavosti béhem tisku, zejména u filamentl nachylnych k deformaci, jako je ABS. Rafty G¢inné
zabranuji odlepovani podpér a zvedaji cely model z tiskové desky, ¢imz jej izoluji od potencialnich

nerovnosti povrchu.
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* Vrchni vzdalenost Z

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

PTi pouziti specialnich filamentl 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, coZz 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 ovliviiuje odstranéni podpér a kvalitu povrchu podpér:
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Vzdéalenost Top Z Snadnost odstran&ni podpory Kvalita povrchu podpory
Zvyseni Snadnéjsi Niz&i
Snizeni Tézsi VySSi

* Vzdéalenost podpéry/objektu v osach XY
Tento parametr fidi vodorovnou vzdalenost mezi podpérami a modelem, pficemz vychozi hodnota
je 0,35 mm. Cim vé&tsi je vzdalenost, tim snazsi je odstranéni podpéry a také se sniZuje riziko
poskrabani povrchu modelu. Pokud je podpéru obtizné odstranit, zvazte odpovidajici zvySeni této

hodnoty.

UPOZORN
ENI
© Horni vzdalenost Z a vzdalenost podpéry od objektu v osach XY by se mély nastavovat
spolec¢né. Jejich kombinace ma pfimy vliv na kvalitu povrchu modelu a snadnost odstranéni
podpéry. Nalezeni optimalni rovnovahy je klicem k dosazeni efektivniho a vysoce kvalitniho
tisku.
= Doporucuje se odstranit podpéry do 2 hodin po tisku. Dlouhodobé vystaveni mize zpUsobit
absorpci vihkosti, coz podpéry zmé&kei a ztizi jejich odstranéni — zejména pfi tisku filamentd
citlivych na vlhkost, jako jsou PA-CF, PA6-CF, nebo pfi pouziti filamentl na podpéry
absorbujicich vodu, jako jsou PVA nebo Support for PA/PET. Pokud se podpéry obtizné
odstranuiji, miZze pomoci vysuseni modelu nebo jeho ochlazeni pfed odstran&nim.
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, kterd se osvédcuji u vétSiny tiskovych uloh. Rychlost

tisku miZete také doladit podle vlastnich potreb.

O TPy

Predvolby procestl jiz obsahuji vSechna poZzadovana 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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Rychlost tisku

Rychlost pocatecni vrstvy

Rychlost tisku pro plnou vypln a dalSi vrstvy prvni vrstvy. Toto nastaveni pfimo ovliviiuje pfilnavost k
podloZce.

Rychlost pfi previsu

s

Pokud je povolena funkce Zpomalit pfi previsech, Bambu Studio automaticky snizi rychlost tisku
vnitfnich a vnéjSich stén v oblastech previsl, aby se zlepsil povrch previsl. Tato funkce je ve
vychozim nastaveni povolena a v pfipadé potfeby ji Ize deaktivovat.

Rychlost ostatnich vrstev

Rychlosti tisku pro vnitini a vnéjsi stény, vypln, mlstky a podpéry. Pokud vychozi parametry

nespliuji oCekavani, Ize proveést viastni Upravy.
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* Rychlost pohybu

Rychlost pohybu, kdyz neni vytlatovan zadny filament. To ovliviiuje hlavné celkovou efektivitu tisku.
* Zrychleni

Zrychleni tisku pro pohyb, prvni vrstvu, vnitini a vnéjSi stény, horni povrch a fidkou vyplf. Tento

parametr miize ovlivnit plynulost pohybu a pfechod rychlosti b&éhem tisku.
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Kapitola 6: Hlavni funkce — Uvod do sluzby

6.1 ovy tisk velkych objem

Tato tiskarna podporuje tisk velkych objemd, coz umoZiuje dokonéeni velkych modelll nebo celych
struktur v jediném tisku bez segmentace, ¢imzZ se zvysSuje jak efektivita, tak kone€na pevnost vytisku.
Velky tiskovy objem rozSifuje moZnosti pro aplikace, jako je prototypovani, funkéni vytisky, umeélecka
dila a architektonické modely, a nabizi vétsi svobodu pfi havrhovani pfi sou¢asném minimalizovani

prace po sestaveni a kumulativnich chyb.

6.1.1 Oblast horizontalniho tisku

Tiskarna H2D je vybavena levou a pravou tryskou, obé se stejnou tiskovou plochou 325 x 320 mm?;
jejich horizontélni tiskové rozsahy se v3ak liSi. Pfi pouZiti levého dolniho rohu tiskové desky jako pocCatku

souradnic (0, 0) jsou konkrétni tiskové rozsahy obou trysek nasleduijici:
* Leva tryska: soufadnice tisknutelné oblasti se pohybuji v rozmezi od (0, 0) do (325, 320)
* Prava tryska: soufadnice tisknutelné oblasti se pohybuji v rozmezi (25, 0) az (350, 320)

V nahledu tiskové desky v Bambu Studio oblasti oznacené jako ,Oblast pouze pro levou trysku“ a
,Oblast pouze pro pravou trysku“ oznacuji, Zze modely umisténé v téchto oblastech Ize tisknout pouze

pomoci odpovidajici trysky.
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6.1.2 Oblast pro vertikalni tisk

Maximalni vyska tisku tiskarny H2D je 325 mm, ale skuteéna maximalni vertikalni vyska se mize u
jednotlivych trysek lisit. Viz nasledujici informace:

* Leva tryska: Maximalni vyska tisku 320 mm

* Pravé tryska: Maximalni vySka tisku 325 mm

Pokud je model umistén v ,,oblasti pouze pro levou trysku“, jeho maximalni vySka musi byt < 320 mm a
nesmi pfekrocCit maximalni vysku tisku levé trysky.

Pokud vySka modelu presahuje 320 mm (napf. 324 mm), i kdyZ je umistén ve stfedni sdilené oblasti

pokryvané obéma tryskami namisto ,oblasti pouze pro pravou trysku®, Ize tisk dokoncit pouze pomoci

praveé trysky.

6.1.3 Zkontrolujte umisténi modelu v oblasti ,, “

Pokud je model umistén v oblasti, ktera neni tisknutelnd pro levou nebo pravou trysku, mohou byt

v8echna vlakna pouzita v modelu vytiSténa pouze tryskou, ktera pokryva danou tiskovou oblast.

@ pPozN

AMKA
VSechna vlakna zahrnuji hlavni sadu vldken v systému, vldkna aplikovana na konkrétni povrchové
oblasti pomoci funkce barevného malovani a vliakna aplikovana na lokalni oblasti modelu pomoci

modifika¢ni funkce.

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 jsou bézné podminky, které vyvolavaji chybové hlasky:

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

* PrekroCeni vysky modelu: Celkova vySka modelu pfekracuje maximalni tisknutelnou vysku tiskarny (tj. >
325 mm).

* Konflikt ruéniho nastaveni polohy hotendu a filamentu: P¥i pouZziti vlastniho rezimu musi ru¢né
pfifazené hotendy a filamenty odpovidat definované tisknutelné oblasti tiskarny pro kazdy hotend; v

opacném pfipadé dojde k chybé nesouladu polohy, filamentu a trysky.
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* Konflikt mezi ru€nim pfifazenim hotendu a vySkovym limitem: PouZziti vlastniho rezimu k ruénimu
pritazeni hotendd k filamentlim, kde vySka modelu prekracuje maximalni vysku tisku pfifazeného hotendu.
» Cast filamentu pFesahuje tisknutelnou oblast pfifazeného hotendu: Po pouziti funkci
barevného malovani nebo modifikator(i se nékteré drahy filamentu rozsifuji za tisknutelnou
oblast pfifazeného hotendu.
* Trasa proplachovani pfesahuje tisknutelnou plochu pfifazeného hotendu: Pokud je povolena

funkce ,Proplachovat do vypln&/podpory objektd“, mlZe fezani generovat trasy proplachovani, které

pfesahuiji tisknutelnou plochu pfifazeného hotendu.

6.2 Tisk s dualnimi hotendy ()

Tato tiskarna je vybavena dualnimi hotendy (levym a pravym), které umoznuji soucasny tisk se dvéma
rznymi typy nebo barvami filamentu. To zvy3uje jak funkénost modelu, tak vizualni detaily. Napfiklad
kombinace tvrdych a mékkych materialll umoZiiuje vyrabét slozité dily s rlznymi vlastnostmi (viz Tisk z
vice material( s mékkym a tvrdym filamentem).

Konstrukce s dualnimi hotendy podporuje plynulé prepinani materiald nebo barev v ramci jedné tiskové
tlohy, coz eliminuje Casté vymény filamentu a vyrazné zkracuje dobu pfipravy. Ve srovnani s tiskem s
jednim hotendem minimalizuje plytvani pfi vyméné materialu nebo barvy, sniZuje spotfebu materialu a

poskytuje efektivnéjsi vysledky pfi tisku s vice materidly nebo barvami s vyvaZzenym pomeérem rychlosti,

nakladd a kvality tisku.

6.2.1 Strategie seskupovani filamentt ()

U tisku s dualnim hotendem zvysuje efektivni strategie seskupovani filamentl Gc¢innost tisku s vice
materialy, sniZuje plytvani a zvySuje Uspésnost tisku.

Bambu Studio automaticky pfifazuje vhodné trysky a tiskové sekvence na zakladé poctu filament(
pozadovanych modelem, objemu proplachovani pro rizné tiskové ulohy a fyzikalnich vlastnosti kazdé
trysky.

V této Casti jsou vysvétleny principy a pravidla, ktera systém pouziva ke seskupovani filamentd.

Pocet filament( modelu
* 2 filamenty: Pro optimalni vysledky pfifadte jeden filament ke kazdé trysce. Tato konfigurace
eliminuje operace proplachovani a umoznuje vyménu materialu jednoduchym pfepnutim trysek, ¢imz

se zvysSuje U€innost a sniZzuje spotfeba materialu.
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* 3 nebo vice filamentl: Upfednostnéte prepinani trysek, abyste snizili pocet operaci proplachovani.
Software automaticky pfifadi filamenty k pfisluSné trysce na zakladé vybraného rezimu

seskupovani.

Sekvence vicebarevného tisku

V rdmci jedné vrstvy ma poradi tisku rliznych barev pfimy vliv na frekvenci vymeén filamentd, coz vede

k rozdillim v celkovém mnozstvi potfebného proplachovani.

Aby se minimalizovalo plytvani pfi proplachovani, Bambu Studio automaticky urci optimalni poradi tisku
pro kazdou vrstvu podle objemU proplachovani mezi filamenty.

Napfiklad pokud je celkovy objem proplachovani pro poradi tisku 1-2-3 vySSi nez pro poradi 1-3-2, systém

upfednostni poradi 1-3-2 jako tiskovou sekvenci pro danou vrstvu.

Fyzikalni vlastnosti trysky

Bambu Studio seskupuje filamenty podle nasledujicich pravidel priority, zaloZzenych na tisknutelné plose
kazdé trysky a kompatibilnich typech filamentd.

Pravidla s vysokou prioritou

* Filament TPU: Lze tisknout pouze pravou tryskou.

* Filament z uhlikovych vlaken (-CF): Lze tisknout pouze levou tryskou.

Pravidla stfedni priority

~ s

* Modely vy3Si nez 320 mm musi byt umistény v tisknutelné oblasti pravé trysky a tisknuty pomoci
pravé trysky.

* Model umistény v oblasti uréené pouze pro levou trysku nebo pouze pro pravou trysku: Filamenty
pouzité pro model v této oblasti musi byt tiStény odpovidajici tryskou.

Pravidla nizké priority

* U vlaken, ktera Ize tisknout obéma tryskami, mé prednost prava tryska.

Pokud se pravidla s vysokou a nizkou prioritou dostanou do konfliktu, Bambu Studio se fidi pravidly s
vysokou prioritou. Pokud se sou€asné uplatiuje vice pravidel, systém vyhodnoti vSechna platna pravidla

spolec¢né, aby urCil nejlepsi feSeni.

6.2.2 Vybér rezimu seskupovani filamentl v

Bambu Studio nabizi tfi rezimy seskupovani filamentd: rezim Gspory filamentu, pohodlny rezim a
vlastni rezim. Systém je ve vychozim nastaveni v rezimu aspory filamentu, ktery se zapind automaticky a

nevyZaduje rucni aktivaci.
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Pokud potfebujete pfepnout rezim seskupovani filamentl, postupujte podle nasledujicich krok:

1. Umistéte kurzor mysSi na tlac¢itko ,Slice* (Rozfezat), aby se zobrazila rozeviraci nabidka se tfemi

rezimy.
2. Vyberte pozadovany rezim seskupovani filamentd.

3. Kliknéte na tlacitko pro rozfezani a provedte operaci rozfezani.

O Filament-Saving Mode

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

Custom Mode
Manually assign filament to the left or right nozzle

Video tutorial Learn more

— 4

MUzZete také kliknout na ikonu seskupeni filamentum na pravé strané tiskové desky, abyste zobrazili a

nastavili rezim seskupeni filamentu pro danou desku.
Z
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Rezim uspory filamentu
Rezim Uspory filamentu ma za cil minimalizovat plytvani filamentem zplsobené proplachovanim pfi
vymeéné filamentu tim, ze pfifadi filamenty, které se objevuji spole¢né ve vice vrstvach (vyzadujicich ¢asté

prepinani), a pfifadi velké objemy proplachovani k riznym tryskam.
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Pfed pouzitim tohoto rezimu se doporucuje ru€né nastavit nebo synchronizovat parovani mezi AMS a
levou/pravou tryskou, aby seskupeni filamentl v Bambu Studio odrazelo fyzické usporadani. Pokud neni
tiskarna pfipojena k AMS, predpoklada se ve vychozim nastaveni, Ze kazda tryska je pfipojena k jedné

externi civce.

Left Nozzle(1) [ Right Nozzle(s) (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 -8 8
nozzle.

2 asic O]

[@] AMS(4 slots) 0

@] AMS(1 slot) 0 D :

1
N

[ Warning 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 rozfezani jsou filamenty pfifazeny k pfidélenym tryskam. Pfi odesilani tiskové ulohy neni povoleno

pfepinani na jinou trysku, i kdyz obsahuje filament s lepSi barevnou shodou. Chcete-li uSetfit filament a

zaroven zlepsit barevnou shodu, ruéné upravte umisténi filamentu na zakladé vysledk( seskupeni.

Algoritmus seskupovani v rezimu Uspory filamentu zohledriuje hlavné tyto &tyfi faktory, sefazené podle

priority:

1. Kompatibilita trysky: Ur€uje, zda aktualni tryska podporuje dany typ filamentu (napf. TPU lze
tisknout pouze pomoci pravé trysky).

2. Limit mnozstvi filamentu: Zajistuje, Ze pocet filamentl pripojenych ke kazdé trysce neprekrodi jeji
kapacitu.

3. Minimalizace objemu proplachovani: Upfednostriuje metody seskupovani, které minimalizuji celkovou
spotfebu filamentu na proplachovani.

4. Kontrola barevného rozdilu: Minimalizuje rozdil mezi skute¢nou barvou filamentu a barvou

poZadovanou modelem.
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@ pPoznN

AMKA
H2D podporuje az 4 jednotky AMS 2 Pro a 8 jednotek AMS HT soucasné, coz poskytuje celkem 24
slotd pro filament. V extrémnich pfipadech, pokud jsou vSechny jednotky AMS pfipojeny ke stejné

trysce, podporuje tato tryska maximalné 24 civek filamentu.

O TPy

RezZim Uspory filamentu upfednostiiuje sniZzeni spotfeby filamentu pfi proplachovani. Filamenty
automaticky pfifazené po rozfezani se mohou liSit od téch, které model plvodné vyzadoval.
Pokud je pfesnost barev modelu kriticka, doporucuje se ru¢né upravit polohy filamentd podle
seskupeni.
Rezim pohodli
Rezim pohodli seskupuje filamenty na zakladé jejich skutecného umisténi v AMS, obvykle bez nutnosti
dalSich tprav. Je vhodny pro scénafe, jako je dalkové ovladani tiskarny, kde €asté rucni Gpravy AMS
nejsou praktické.
Pfed pouzitim tohoto rezimu se ujistéte, Ze je tiskarna pripojena. Pro presnéjsi pfifrazeni filament( se
doporucuje pred rozfezanim synchronizovat informace AMS ze seznamu filament(, aby software ziskal
data odpovidajici skute¢nému umisténi filamentd.
Algoritmus seskupovani v rezimu Convenience Mode zohledniuje hlavné nasledujici tfi faktory, sefazené
podle klesajici priority:
1. Kompatibilita trysky: Zda aktualni tryska podporuje tisk daného typu filamentu (napf. TPU lze tisknout

pouze pravou tryskou).
2. Shoda typu filamentu: Zda typ filamentu pouzity pro fezani odpovida filamentu v AMS.

3. Shoda barvy filamentu: Zda je barva filamentu pouzita pro fezani nejblize barvé filamentu v AMS.

@ rozn
AMKA

Tento rezim se snadno ovlada, ale mize spotiebovat vice filamentu nez rezim Gspory filamentu.

Vlastni rezim
Pokud seskupeni z rezimu Uspory filamentu nebo rezimu pohodli pIné nevyhovuje vaSim potfebam, ale chcete

je na jejich zakladé upravit, miZete postupovat podle nasledujicich krokd.
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Krok 1: V panelu zobrazeni vysledk( fezani kliknéte na Pfeskupit filament.
Krok 2: V rozbalovacim okné seskupeni filament( vyberte Vlastni rezim.

Krok 3: Pfetahnéte filamenty, které chcete pfesunout, na jejich cilové pozice.

Krok 4: Kliknéte na OK a Bambu Studio prepocita vysledky fezani na zakladé vasich Gprav.

Slicing Result
Color Scheme - Summary
Total: 41.99m /12725¢g
318
al ime: 10h34m

Filament Grouping Why this grouping
Left nozzle Right nozzle
[& KN - IRET
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

-

.I'ilamentgrouping x

Auto ‘ ° Custom i

We will slice according to this grouping method:

Left Extruder(1) Right Extruder(é) g
R - = 18l
PFLA PLA PLA PLA  PLA PLA

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

? —
m [\ Cancel j

Pokud chcete pIné pfizptsobit zplsob pfifazovani filamentd, postupujte podle téchto krokd.

w4

Krok 1: Umistéte kurzor mysi na tlaCitko Slicing (Rozfezani) na rozhrani, aby se zobrazilo vyskakovaci
okno obsahujici tfi rezimy.

Krok 2: Vyberte rezim Vlastni a poté kliknéte na tlacitko Rezani, ¢imz oteviete vyskakovaci okno
seskupovani filamenta.

Krok 3: Pfetahnéte filamenty, které chcete pfesunout, na cilové pozice.

Krok 4: Kliknéte na tlaCitko OK a Bambu Studio pfepocita vysledky rozfezani podle vasich vlastnich nastaveni.
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Po rozfezani systém zobrazi, kolik filamentu by bylo mozné uSetfit pouZzitim (reZimu Uspory filamentu)

ve srovnani s vasim ruénim seskupenim. To vam pomUZe zhodnotit, zda se optimalizace vyplati.

@ rozn
AMKA

Rezim Uspory materidlu zohlednuje pouze mnozstvi filamentu uSetfeného diky omezenému
proplachovani. V nékterych pfipadech to mlze vést k vétSimu poctu vymeén filamentu nez v rezimu

Convenience Mode nebo Custom Mode, coZ je normalni.

6.2.3 Vybér rezimu fezani ()

Chcete-li pouzit jednotny rezim seskupovani filamentu pro vSechny tiskové desky, vyberte pozadovany
rezim seskupovani a kliknéte na ,Rozfezat v8e"“. V tomto okamziku budou vSechny tiskové desky pouzivat
stejny rezim seskupovani a vSechny stavajici rezimy seskupovani specifické pro danou desku budou
pfepsany.

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

seskupovani filamentt pro jednu desku a poté kliknéte na ,Slice plate” (Rozfezat desku).

Slice all
Slice plate

6.2.4 Tisk z vice materiall s mékkym a tvrdym filamentem ,, “
Vice materialovy tisk mékkych a tvrdych filamentl umoziiuje integrovat mékké i tvrdé materialy do
stejného modelu, ¢imz vznika jednotn& tuho-pruznd struktura, které splfiuje jak funk&ni, tak vykonnostni
pozadavky. Tento proces sniZuje pocet montaznich krokd, zlepSuje celkovou efektivitu tisku a rozsifuje
tvaréi a konstrukéni svobodu. Je obzvlasté vhodny pro produkty vyzadujici jak pevnost, tak flexibilitu,
jako jsou pfrilby, sedla jizdnich kol a funk&ni prototypy.

MUzete navstivit Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledat ,H2D Soft and Hard Filament Multi-Material
Printing Guide“ (Prlivodce tiskem z mékkych a tvrdych filamentd H2D), kde najdete podrobné pokyny k

obsluze, prednastavené profily a metody nastaveni parametr( fezani.
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UPOZORN
ENI

Dlrazné doporuc¢ujeme pouzivat filamenty Bambu, aby byla zajist&na optimalni kvalita tisku a

bezpecnost zafizeni.
UPOZORN
ENI
Vzhledem k tomu, Ze se flexibilni filamenty pfi vysokych teplothch béhem tisku zmékcuii,

podporuje tato funkce v souCasné dobé pouze smiSeny tisk Bambu TPU 95A HF s

vysokoteplotnimi technickymi filamenty.
Nasleduijici pfiklad kombinuje PETG-CF s TPU 95A HF a stru¢né popisuje hlavni kroky operace.
Krok 1. Pripravte filamenty a vysuste filament TPU (viz Suseni filamentu).
* Doporucené susici zafizeni: AMS HT
* Teplota: 75 °C
* Doba suSeni: 18 hodin

Krok 2. VloZte technické viakno (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.
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Typ modelu Doporuceny KliCové tipy pro praci

rezim

klimatizace
TPU jako zakladni Rezim Udrzujte teplotu loze TPU stabilni; nastavte
vrstva nebo hlavni chlazeni teplotu loZe pro technické filamenty na méné nez
struktura 70 °C
Technicky materiél 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 ,Pfipravit* vyberte ,Ostatni*
> >Zaskrtnéte poli€ko ,Pouzit propojeni nosnikl“, abyste vylepsili spojeni mezi témito dvéma
typy filamentd.
. £2 Process Objec:{s Advanced @ ) =
* 0.20mm Standard @BBL H2C B
: Quality  Strength Support  Others
& Advanced
Enable clumping detection
by probing
Use beam interlocking o 5
Interlocking beam width 0.8 mm
Interlocking direction 225
Interlocking beam layers -
Interlocking depth >l
Interlocking boundary 2
avoidance ’
Krok 5. Nastavte parametry fezani nebo si stahnéte pfednastavené profily podle zvoleného rezimu
klimatizace.
O TPy
Navstivte prosim Wiki (wiki.bambulab.com/home), kde ziskate pfednastavené profily fezani
a metody nastaveni parametr(; vyhledejte priivodce tiskem s vice materialy (Soft and Hard
Filament Multi-Material Printing Guide).
Krok 6. Priprava pred tiskem. Pokud zvolite rezim chlazeni, sejméte horni kryci sklo, aby se

zabranilo zvySeni teploty v komore.
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UPOZORN
ENI

S vyjimkou pfipadd, kdy pouzivate texturovanou PEI stavéci desku, vZzdy naneste

plnou vrstvu lepici ty€inky na netekurované tiskové listy, abyste zabranili poSkozeni.

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

O TPy

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

tiskovou deskou a model opatrné sejméte.

6.3 Vysoce presny tisk na tiskarné

6.3.1 Kalibrace Stak

Metoda 1: Kalibrace Stak z dotykové obrazovky tiskarny

Klepnéte na dotykové obrazovce tiskarny na > Calibration ( > Kalibrace), abyste vstoupili na stranku

kalibrace, a poté vyberte pozadovany kalibracni postup.

USB Storage

Firmware

N

Calibration Toolbox Settings
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{  Calibration

Print Calibration
High-Precision Nozzle Offset Calibration
Live View Camera Calibration

Motion Accuracy Calibration

Metoda 2: Kalibrace Stak z aplikace Bambu Handy

s w7

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 tlohu.

16:17

PE Pprinter model ; ; :
B R s Settings < Calibration

\asaine Aes ANt Please select calibration steps:

FMolos noise cancellalion [12mn)

Zalibratien

Brint Optians Wibration carmpersation (=mn)
aeuras 16 prlntas mechanics cazana- os
Licr 1. red
AME Sellings y e

Auto bed levelivo (300

- Davics lde

Printer

Levice hame C High- lemperalure Bed Leveling (3000
Crack heatzzd leval 5t 100G to | Iprove tirst- Svar
Firmware Wersion i
Mozz ¢ Off
Clibretas tis vzt af e tec ozzs

Wwarranty Service ) )
prinn. vl

Start Calibration

Klepnéte na Devices Klepnéte na Kalibrace Kalibrace Stak

@ pPoznN
AMKA
Bambu Handy podporuje pouze spusténi ur€itych kalibracnich aloh. Pokud neni pozadovana

kalibrace k dispozici, spustte ji pfimo z dotykové obrazovky tiskarny.
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Metoda 3: Kalibrace Stak z Bambu Studio

V horni €asti rozhrani Bambu Studio vyberte moznost Zafizeni, klepnéte na Kalibrace v pravém

hornim rohu a vyberte poZzadovanou kalibra¢ni tlohu.

@ rozn
AMKA

Bambu Studio podporuje pouze spusténi urCitych kalibracnich tloh. Pokud neni poZadovana

kalibrace k dispozici, spustte ji pfimo z dotykové obrazovky tiskarny.

Calibration step selection

Unitles =
g8 § Gy tinatral
L@280 T 3
B2 Cieraten * 2 = m
A
= -, =

e

6.3.2 Kalibrace Print

Kalibrace tisku automaticky upravuje kliCové parametry tiskarny pomoci vestavénych senzorll a

zajiStuje tak optimalni podminky tisku bez ru€niho zasahu.

* Potlaceni hluku motoru: SniZzuje hluk motoru bé&hem tisku, zejména pfi dlouhodobém nebo
vysokorychlostnim tisku. Optimalizaci algoritmd pohybu motoru a strategii fizeni se sniZzuje hluk a
tiskové povrchy se stavaji hladSimi, coz zvysSuje celkovou kvalitu tisku.

* Kompenzace vibraci: Mé&fi model mechanické rezonance tiskarny za ucelem kompenzace vibraci. BEhem
tisku spousti jakékoli zjisténé vibrace automatické Upravy tiskové hlavy, aby byla zachovana pFesnost
tisku. SniZzuje artefakty souvisejici se zrychlenim a z&roven vyrazné zlepSuje rychlost tisku.

* Automatické vyrovnani podlozky: Detekuje rovinnost vyhfivané podloZky tak, Ze tryska se dotyka
tiskové desky, €imz zajiStuje konzistentng&jsi vySku extruze.

* Vyrovnani podlozky pfi vysoké teploté: MérFi rovinnost vyhfivané podlozky pfi 100 °C, aby se

zlepsila kvalita tisku prvni vrstvy u filamentt pro vysoké teploty, jako jsou ABS, ASA, PC a PA.
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* Kalibrace posunu trysky: Méfi a koriguje odchylku polohy dvojité trysky v osach XYZ, aby zajistila
pfesné pfepinani a zabrénila nesprdvnému vyrovnani. Méfi posun mezi obéma tryskami pomoci
senzoru vifivych proudd v tiskové hlavé a senzoru kalibrace posunu trysky umisténého na zadni

strané vyhfivané podlozky, coZz umozriuje kompenzaci béhem 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 Bambu Handy povolte kalibraci posunu trysky v pokrogilych

nastavenich.
B3 Send print job X
2
Cube , Advanced Options
T 23m12s @ 12379
Aurc bad leveling
Printer (3
Printer Model o ? o
Auta On OfFf
Flowy Dyazmics Calibration
ment
Left Nozzle Right Nozzle
PLA
Auta On OfFf
Dex
Mozzle Gifset Calibration
ng | p and
Timelapse on [ Off | Auto Bed Leveling (2 Auto| On  Off
Auta On
Flow Dynamics Calibrati... | Auto On  Off [Nuu e Offset Calibration Auto | Off J
Purge Macle
m & codonl
P [ 1172 SeepEppimpa———— v L
Kalibrace posunu trysky v Bambu Studio Kalibrace posunu trysky v Bambu Handy

Kdy je kalibrace posunu trysky nutna?

* Pred prvnim tiskem na nové tiskarné.

* Po silném narazu, pfemisténi nebo demontazi a opétovné montazi tiskarny.
* Po sefizeni napindku femenu.

* Pri vyskytu problém( s kvalitou tisku.

* Béhem rutinni udrzby.

6.3.3 Vysoce presna kalibrace posunu trysky ()

Slouzi k presné kalibraci polohovych rozdild mezi dudlnimi tryskami ve sméru XY, &imz zajistuje

pfesné vyrovnani tiskové drahy pfi prepinani trysek, a tim zlepSuje kvalitu povrchu a vyrovnani vrstev.
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Pomoci vizualniho rozpoznavani Al detekuje skutecné polohy tiskovych €ar obou trysek ve smérech XY,
vypocitad 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 presné kalibrace posunu trysek

zaloZena na skutecnych tisténych Ffadcich, coz teoreticky poskytuje vySsi pfesnost polohovani a

zabranuje potencialnim chybam spojenym s kalibracnimi metodami zaloZzenymi na senzorech.

Jak pouzivat data vysoce presné kalibrace posunu 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 ¢asti Pokrogilé

mozZnosti
B8 Send print job X
Cube
. Advanced Optionz
iU 23m12s @ 1237 g
Aure b leveling
ThiS BN ITA% & NEIE INITHEY ST 1LAr ARG artas ha
Printer (3 wnilie T e
sautzrate race: Orly do ced leve cormection when the
Printer Model » A Eatio s pa large Atectie
C' 4
. ) Auta On Off
Flww Dynames Calbration
Filament
Left Nozzle Right Mozzle
PLA
[Dex
Mozzle Uffset Calibration
ot satisfied with the grouping of filaments? Regroup and slice ->
2 atas i AHse" o Tha Fe Fazslas f INer s 2
waaliLy.
*autzmate maze: Cazck for zalicresion bafars pinG
e - < SKIE L renessary
Timelapse On | Off | Auto Bed Leveling (2) |Autc | On  Off
. R N . - - Auta On Off
Flow Dynamics Calibrati_.. (%) | Aute On OFff |MNozzle Offset Calibration () Aute  On Off J

Purge Moce

& suardonl

Foo [l 117 Wp———— 1 gL
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Kalibrace posunu trysky Bambu Studio Kalibrace posunu trysky Bambu Handy

Kdy je nutna kalibrace posunu trysky?

P¥i tisku s dvojitymi tryskami, kdy na modelu dochazi k viditelnému nesouladu vrstev, mizZete podle

potfeby zvolit bud kalibraci offsetu trysek, nebo vysoce presnou kalibraci offsetu trysek.

6.3.4 Kalibrace presnosti pohybu ()

Slouzi ke zlepSeni pfesnosti polohovani tiskarny a je vhodna pro scénafe s velkym objemem nebo vysoce
presnym tiskem. Tato kalibrace U€inné sniZuje zpozdéni pohybu a zkresleni, ¢imz zvySuje rozmérovou pfesnost
modelu a kvalitu sestaveni.

Béhem kalibracniho procesu kamera hlavice skenuje kazdy jedineCny Ctverec s QR kddem na vizualnim
kodéru, aby ziskala absolutni polohu hlavice. Systém porovnava skute¢né soufadnice se souradnicemi v
softwaru. Vypocita chybu pohybu v kazdém bodé&, coZ umoZznuje stroji provést odpovidajici kompenzaci,
coz vede k opravené a presné poloze hlavice. Vysledky kalibrace Ize udrZzovat po celé tydny, aniz by je
ovliviliovaly filamenty nebo trysky, coz Cini provoz jednoduchym a €asové efektivnim. Zmeény v sestave

nebo udrzbové zasahy vSak budou vyzadovat novy kalibracni postup.

@ rozn
AMKA

Tato funkce je doplfikovou funkci a vyZaduje samostatny nakup vizualniho kodéru.
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UPOZORN

ENI
Neumistujte opticky enkodér na vyhfivanou podlozku, kdyz je horka. V opacném pripadé by
vysoké teploty mohly zplsobit roztazeni a deformaci optického enkodéru, coz by vedlo k chybam

kalibrace.

Jak pouzivat data kalibrace presnosti pohybu?

Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na > Nastaveni > Moznosti tisku a zaSkrtnéte VylepSeni
pfesnosti pohybu (ve vychozim nastaveni povoleno). Po povoleni tiskdrna pouzije data kalibrace

presnosti pohybu béhem 3D tisku, fezani a laserového gravirovani.

Kdy je kalibrace presnosti pohybu potfebna?

* KdyzZ je funkce vylepSeni pfesnosti pohybu poprvé povolena na nové tiskarné.
* Po vazné kolizi, pfemisténi nebo demontazi a opétovné montazi tiskarny.

* Po sefizeni napnuti femene.

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

6.4 Inteligentni detekce

Tato tiskarna je vybavena nékolika inteligentnimi detek&nimi funkcemi, které automaticky identifikuji
abnormality béhem tisku a okamzité na né upozornuji uzivatele, ¢imz vyrazné zvysuji Uspésnost tisku.
Systém presné detekuje problémy, jako je ucpani trysky, tisk vzduchu nebo hromadéni materialu, a to
prostfednictvim vizualni kontroly, sledovani podavani flamentu a monitorovani to¢ivého momentu, ¢imz
snizuje plytvani materialem a riziko poSkozeni zafizeni. Inteligentni detekce funguje plné automaticky bez

N

zasahu uzivatele, diky Cemuz je tisk spolehlivéjsi a snadnégjsi.
6.4.1 Monitorovani Al Print

Na obrazovce tiskarny klepnéte na > Settings > Print Options, poté zaskrtnéte policka pro povoleni
odpovidajicich funkci detekce Al podle potieby a podle toho upravte citlivost detekce. Citlivost detekce
Ize nastavit na High, Medium nebo Low podle vaSich pozadavkl. Chcete-li napfiklad zabranit ¢astym
pauzam zplsobenym 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.
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Detekce hromadé&ni materidlu: 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 krokda.

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

varovani a navede vas k poZzadovanym napravnym opatfenim.

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 aniku.

Nasledujici podminky mohou branit sprdvnému fungovani detekce uniku kamery trysky. Provedte

prosim odpovidajici feSeni problém:

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

* Zkontrolujte, zda je objektiv kamery trysky €Cisty a zda funguje jeji osvétleni, aby bylo zajiSténo jasné
zachyceni obrazu.

* P¥i tisku materiald s vysokou teplotou, pokud teplota v blizkosti trysky pfekro¢i 85 °C, systém
automaticky pozastavi detekci Uniku, aby chranil kameru.

* Ujistéte se, Ze jsou v nastaveni tisku povoleny funkce detekce Al. PouZiti fezaciho softwaru tretich

stran nebo G-kédu uréeného pro jiné modely tiskaren mlzZe zpUsobit nespravnou funkci detekce.

UPOZORN

ENI
Detekce Al zavisi na dobrych svételnych podminkéach. Ujistéte se, Ze je zapnuto vnitfni LED
osvétleni tiskarny. Ve vychozim nastaveni tiskarna automaticky zapne LED osvétleni pfi tisku prvni

vrstvy. Pokud osvétleni ru¢né vypnete, systém jej jiz automaticky znovu nezapne.

UPOZORN

ENI
Detekce spaghetti nem(Ze zcela zarucit prevenci selhani tisku. Tato funkce mize obcas
vykazovat fale$né poplachy. Detekéni vykon mliZe byt sniZen pfi pouZiti ¢ernych nebo tmavych

materiald.
6.4.2 Detekce tiskové desky ()

Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na > Nastaveni > Moznosti tisku a povolte funkci detekce
tiskové desky. Kamera s Zivym nahledem detekuje pfitomnost a typ tiskové desky na vyhfivané
podloZce. Pokud se skute¢né pouzita tiskova deska neshoduje s nastavenim v souboru sliceru, systém

tisk pozastavi, aby zabranil selhani.
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6.4.3 Rozpoznani typu hotendu

Typ hotendu Ize zjistit nasledujicimi zplsoby:

* 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 ovéri hotend na aktualni
tiskové hlavé podle typu hotendu uvedeného v rozfezaném souboru.
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 zplsobenym

nesouladem mezi nainstalovanym hotendem a souborem s rozfezanym modelem.
6.4.4 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
¢asti Nastaveni > Kalibrace > Kalibrace kamery Live View a poté klepnéte na Stak, aby se kalibrace

spustila.

@ rozn
AMKA

Tiskarna je kalibrovana ve vyrobnim zavodé pred odeslanim, takze pfi béZzném provozu neni obvykle

nutnd rutinni kalibrace kamery Live View.

6.5 Systém klimatizace

Systém klimatizace automaticky upravuje teplotu a proudéni vzduchu uvnitf komory a zajiStuje tak
optimalni tiskové prostiedi pro rlizné materialy. Systém automaticky prepinda mezi reZimy ohfevu a
chlazeni na zakladé typu filamentu, ¢imz zabranuje deformaci filament( odolnych vi¢&i vysokym teplotam
a ucpavani filamentd odolnych vici nizkym teplotam. Dynamicky také upravuje rychlost ventilatoru a
vykon topeni, aby udrZzoval stabilni teploty, Setfil energii a sniZzoval hlu€nost, ¢imz zajiStuje kvalitu tisku a

efektivitu v rznych tiskovych scénafich.
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6.5.1 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 mUZete prepinat také na obrazovce tiskarny vybérem moznosti+? > 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 z(stava ventilator pro

cirkulaci tepla v komofre vypnuty.

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

teplota komory a zacne vyhfivani, systém prepne do rezimu vyhfivani.
V tomto rezimu se ventilator pro cirkulaci tepla v komore automaticky zapne, zatimco pomocny ventilator

pro chlazeni pak z(lstava vypnuty.

6.5.2 Vlastni teplota komory

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

Handy. Systém se automaticky pfepne do rezimu ohfevu.

<{ Chamber Temperature

Low chamber temperat suitable for PLA

suitable
ABS/ASA/
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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
dotykové obrazovky, zakladnich nastaveni, sledovani stavu tisku a béznych funkci. Porozuménim

témto operacim se mizete rychle seznamit s kazdodennim pouzivanim a Gdrzbou tiskarny.

7.1 Ovladani pomoci dotykove 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

IBéhem tisku mizete upravit rychlost tisku, coZ ovliviiuje jak dobu tisku, tak kvalitu povrchu modelu.
Obecné plati, ze zvySeni rychlosti zkrati dobu tisku, ale miize mit za nasledek horsi kvalitu povrchu.
Snizeni rychlosti mlze zlepsit kvalitu povrchu, ale bude vyZzadovat vice ¢asu na tisk. Na dotykovém

displeji vyberte moZnost Nastaveni > Rychlost a upravte rychlost pomoci 4 rezimi:

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.
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Rychlost tisku mlzete flexibiln& upravovat podle aktualnich potfeb béhem tisku. Napriklad pfi tisku

sloZitych detailCl nebo previslych struktur sniZeni rychlosti zleps$i kvalitu povrchu a Uspé&snost tisku.

7.1.2 Pohyb os XYZ

Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky, kdyZ je tiskarna v klidu. Napfiklad kdyZ potfebujete
tiskarnu vydistit nebo provést adrzbu, mizete pomoci dotykové obrazovky posunout tiskovou hlavu a
vyhfivanou podlozku, abyste ziskali vice prostoru.

Na dotykové obrazovce vyberte moznost =1 “ > ,Motion* a pfesufite tiskovou hlavu a vyhfivanou podlozku.

h { Motion: XYZ

* Tiskova hlava: Klepnutim na tlaitka +X/-X a +Y/-Y posuiite tiskovou hlavu. Klepnutim na tlacitko

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

* Vyhfivana podloZzka: Klepnutim na tla¢itko 1 nebo 10 podloZku zvednete nebo spustite.

7.1.3 Tryska a extruder

SlouZzi k pfepinani mezi levou a pravou tryskou a k pfesnému nastaveni teploty, typu, materialu a
priméru pro kazdou z nich. Mizete také sledovat stav podavani filamentu a rué¢né ovladat extruzi nebo
zpétny chod. Usnadnuje rutinni udrzbu, vyménu filamentu, €iSténi trysky a pripravu pred tiskem.
Parametry trysky a extruderu miZete nastavit na dotykovém displeji tiskarny vybé&rem polozky Nastaveni

> Tryska a extruder.
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{ Nozzle & Extruder
1

. Left®@ Right

Left Nozzle O Right Nozzle
116/0°C A A 32/0°C

[ 3
Standard IU Standard

Hardened Hardened
0.4mm 0.4mm 2

5

Read Nozzle Info

Pfepnuti trysky: Vyberte na dotykové obrazovce levou nebo pravou trysku, abyste pfepnuli mezi
dualnimi tryskami. Hotend a blokator pritoku funguji v propojeném mechanismu: kdy?Z je jeden

hotend spustén dold, blokator pritoku se presune k druhému hotendu.

Nastaventi teploty trysky: Kliknutim zadejte hodnotu a nastavte teplotu pro levou nebo pravou

trysku.
Ovladani extruderu: Pomoci tlacitka nahoru nebo doll ruéné vytlacte nebo zasurite 1 cm filamentu.

Kontrolka extruderu: Kdyz sviti zelena kontrolka extruderu, znamena to, ze Hallliv senzor

zaznamenal vstup filamentu do extruderu.

Nastaveni informaci o trysce: Kliknéte na Cist informace o trysce, aby tiskarna automaticky
precetla typ trysky, material a prdmér; nebo kliknéte na tladitko Upravit u pfislusné trysky a ruéné

nakonfigurujte informace o levé nebo pravé trysce.

O TPy

Pfed nacCtenim informaci o trysce prosim vycistéte tiskovou desku. Béhem procesu identifikace

nevkladejte ruce do tiskarny.
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@ pPoznN

AMKA
Blokovac¢ pritoku je namontovan na pace blokovace pritoku a slouZi k utésnéni neaktivni trysky,
aby se zabranilo vytékani. Kdyz je tiskarna zapnuta, miZete na dotykové obrazovce vybrat levou
nebo pravou trysku a automaticky pfepinat mezi tryskou a blokovac¢em pritoku. Kdyz je tiskarna
vypnutéa (reZzim Udrzby), mizete rucné prepinat paku blokovace priitoku a meénit trysky pro snazsi

ovladani.

|
.’HLI'-H-EIT.-D-LIT 4 (‘R »

CAUTION HOT

7.1.4 ace teploty vyhrivané podlozky a komory

Na dotykovém displeji tiskarny vyberte moznost =1 “ > ,Heatbed” (Nastaveni > Vyhfivana podlozka)
nebo =1 “ > ,Chamber” (Nastaveni > Komora) a zadejte poZzadovanou teplotu vyhfivané podlozky nebo
komory.

ir Condition

& Air Condit i
¥ Cooling

* Standard

¢ Light @)

7.1.5 Rezim nastaveni osvétleni komory

Zapnutim osvétleni komory mizete sledovat proces tisku a komoru v readlném Case. Detekce pomoci
umelé inteligence navic zavisi na dostateCném osvétleni, takZze zapnuti osvétleni komory zvySuje
pfesnost 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.

* Rucni rezim: Osvétleni komory se automaticky zapne pouze v pfipadé, Ze je vyZzadovana detekce
Al. Osvétleni mizete také ruéné zapnout nebo vypnout pomoci dotykové obrazovky pfi kontrole
tisku nebo provadéni udrzby.

* Usporny rezim: Osvétleni se automaticky vypne, kdy? je tiskarna v necinnosti, a zapne se pouze v

pfipadé potfeby, aby se Setfila energie, napfiklad béhem tisku.
7.1.6 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 &

7.1.7 Zvuk

Povolte moznost zvuku, aby tiskarna vydavala zvuk pfi zapnuti, pfi zahajeni tisku a po dokonceni tisku. Na

dotykové obrazovce vyberte moZznost > Settings > Sound a zapnéte nebo vypnéte tuto funkci.
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{ Settings

Print Options

AMS Options

Video

Auto-Sleep 10 min >
Sound

Status Indicator

Low Power Mode &

/.2 Fotografie a video z kamery ,, “

Tiskarna je vybavena kamerou s rozliSenim 1920 x 1080 HD a Zivym nahledem, kter& je umisténa v
levém hornim rohu pfedniho panelu tiskarny. Tato kamera se pouziva predevsim pro monitorovani v
readlném Case, Casosbérnou fotografii, pofizovani fotografii a videa a inteligentni detekci. Tato kapitola

se zaméfuje na funkce tiskarny pro pofizovéani fotografii a videa.

7.2.1 ké nahravani videa

Tiskarna umoZiuje zaznamenavat pribéh tisku. To usnadnuje kontrolu celkového stavu tisku a slouzi
jako cenny podklad pro feSeni problém0 a poprodejni podporu. Tiskarna je vybavena USB portem pro
pfipojeni USB flash disku, na ktery Ize ukladat videozaznamy. Pfed aktivaci této funkce vliozte USB flash
disk. Nahravani videa mizete aktivovat nebo deaktivovat nasledujicimi zplsoby: Zplisob 1: Na dotykové
obrazovce vyberte moznost, “ > ,Settings” > ,Video". Zapnéte nebo vypnéte funkci nebo upravte
rozliSeni.

& Video

1080p ‘

off
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ZpUsob 2: V aplikaci Bambu Studio vyberte moznost Zafizenf > Kamera > > Automatické nahravanf

monitorovani a povolte funkci nahravani videa.

A  © Prepare Preview 73 Device E Project @ Calibration

= . Camera 1 ol Gy @ v ®
Status 5 ' Auta-record Manitoring e()
Storage ;

Update

Assistant(HMS)

7.2.2 Fotografie

MUZete potizovat 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 pribéh tisku.

15:50

Model Name

11 Pause W Stop

Printer View All >

Filament View All >

Devices

Krok 1: V aplikaci Bambu Handy prejdéte do €asti Zafizeni.
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Krok 2: Klepnéte na moznost ,, » B
(Zivy nahled) a spustte prohlizeni.
Krok 3: Klepnéte na moznost 21

(Pofridit snimek) a poridte fotografii.
7.2.3 Casosbér

Funkce €asosbérného sniméani automaticky poridi fotografii po vytisténi kazdé vrstvy a vSechny fotografie

spoji do zrychleného videa. K dispozici jsou dva rezimy ¢asosbérného snimani:

1. Tradi€nirezim (vychozi): Po vytiSténi kazdé vrstvy tiskarna pofridi fotografii v aktualni poloze a
tiskova hlava zlstane na konci vrstvy. Vysledkem je, Ze na videu vidite pohyb tiskové hlavy.

2. Plynuly reZzim: Po vytisténi kazdé vrstvy se tiskova hlava pfed pofizenim fotografie pfesune do
vychozi polohy nebo do bezpecné polohy, takze ve videu zlstava nehybna. Tento rezim
automaticky generuje vychozi polohu.

V Bambu Studio prejdéte do €asti Pfipravit a vyberte rezim Casosbérného sniméani. Pfejdéte do €asti Proces >

Globalni >

Ostatni > Specialni rezim > Zrychlené snimani.

O TipY

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

zapnuta).
Vzhledem k tomu, Ze se vySka vyhfivané podloZzky pfi kazdé zméné trysky zméni o 5 mm, tisk&rna poridi
snimek ve spravny okamzik, aby vytvofila plynulé video. Vyhfivana podloZzka ve videu nebude ,skakat".
Jak zapnout

PTi spusténi tiskové tUlohy mizete funkci éasosb&rného snimani ruéné zapnout nebo vypnout na
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dotykovém displeji, v aplikaci Bambu Studio nebo Bambu Handy.
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* Na dotykovém displeji tiskarny: Klepnéte na ndhled tisku a v pravém dolnim rohu rozhrani najdéte
polozku Timelapse, kterou zapnete.

* Bambu Studio: Po dokonceni rozfezavani kliknéte v pravém hornim rohu na Tisknout
desku/vytisknout v3e. V rozbalovacim okné kliknéte na Otevrit Casosbér.

* Bambu Handy: Pfejdéte do &asti ,,Prepare to Print“, pfejdéte doll 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, mizete dale

konfigurovat parametry v reZzimu pro vyvojare.
7.3.1 Rezim LAN-Only (pouze LAN) v siti

Je-li tento rezim povolen, Ize k tiskarné pristupovat a ovladat ji pouze v ramci lokalni sité. Nelze k ni
pfistupovat vzdalené pfes internet, ani nelze vyuzivat cloudové funkce, jako je Bambu Handy a historie
tisku. Tento rezim je vhodny pro vysoké naroky na zabezpeceni dat.

Na dotykové obrazovce mlzZete vybrat mozZnost, “> ,Settings* > ,LAN Only* a aktivovat rezim pouze pro

ﬁ { LAN Only

LAN Only

IP

Access Code

LAN Only Liveview

ly mode will di connection with Bambu Cloud and

LAN.

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

Po zapnuti umoznuje tiskarna softwaru nebo zafizenim tfetich stran prfimo ovladat a spravovat tiskové
tlohy a zpracovavat data. To nabizi vétsi flexibilitu a interaktivitu, ale mize predstavovat bezpecénostni

rizika.
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Po povoleni rezimu ,Pouze LAN* mlZete povolit rezim pro vyvojare v nasledujicich nastavenich: >

Nastaveni > Pouze LAN > Rezim pro vyvojéare (pouze pro 3D tisk).
< LAN Only
LAN Only
IP

Access Code

LAN Only Liveview :]

&
Developer Mode (only for 3D printing) & (/\ )

vith Bambu Cloud and

7.4 Pripojeni USB flash

Tiskarna je vybavena USB portem pro pfipojeni USB flash disku s rozfezanymi soubory. Poté mizete tisknout
pfimo z dotykové obrazovky. Kromé toho miZete na USB disk ukladat také tiskové protokoly, ¢asosbérna

videa a data z mezipaméti.

7.4.1 Specifikace

1. Je vyzadovan 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 Opera€nf systém Maximalni kapacita Maximalni
pouzity pro formatovani velikost
jednoho
souboru
Linux nebo macOS 2TB 4GB
FAT32
Windows 32 GB 4 GB
exFAT Jakykoli operacni systém 128 PB 16 EB
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@ rozn
AMKA

* Video soubory mohou zabirat az 65 % kapacity USB flash disku, maximalné vSak 500
soubord.

* 15 % kapacity disku je vyhrazeno jako volné misto. Pokud data na disku (v€etné skrytych
soubor(l) prekroci 85 % kapacity, bude nahravani deaktivovano.

* Pokud je volné misto nad 15 %, mUlZe tiskarna nahravat normalné. Kdyz je disk zapIlnén na

85 %, tiskarna automaticky smaze nejstarsi video soubory, aby uvolnila misto.

7.4.2 Pripojeni a formatovani pameétového 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 tloZidté a disk naformatujte pfimo v tiskarné na systém FAT32

(vhodné pro USB flash disky s kapacitou az 2 TB).

ﬁ { USB Storage

Storage

.. Format the external storage

o
-~

7.4.3 Vysunuti

Chcete-li USB flash disk vysunout, vyberte moznost, “>,USB Storage“ > ,Eject" (Vysunout), abyste

disk bezpectné odebrali a zabranili poSkozeni dat.
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{ USB Storage

Storage

Eject

Format the external storage

@ pPozN
AMKA
Tiskarna podporuje pouze jeden USB flash disk najednou. Nelze pfipojit vice diskl pfes USB

rozboCovac.

7.5 Aktualizace a obnoveni firmwaru tiskarny

7.5.1 Aktualizace a obnoveni firmwaru tiskarny

Firmware tiskarny bude priibézné aktualizovan o nové funkce. Jakmile bude k dispozici nova verze

firmwaru, mlZete ji aktualizovat nasledujicimi zpUsoby:

Online aktualizace

Pokud je tiskarna pfipojena pres Wi-Fi, zkontroluje, zda jsou k dispozici nové aktualizace firmwaru. Firmware
mdZete 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 pokynl k dokonéeni aktualizace.

Metoda 2: M(iZete také na obrazovce vybrat moznost Nastaveni () > Firmware > Aktualizovat (Update) a

provést aktualizaci ruéneé.

Aktualizace offline

Pokud je tiskarna offline nebo nema pfistup ke cloudovym sluzbadm Bambu Lab, miZete firmware

aktualizovat pomoci USB flash disku a aktualizacniho bali¢ku.
* Krok 1: Vlozte a naformétujte USB flash disk.

* Krok 2: Stahnéte si pfislusny baliCek pro offline aktualizaci z webové stranky Bambu Lab pro

stahovani firmwaru https://bambulab.com/support/firmware-download/h2d.
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* Krok 3: Na dotykové obrazovce vyberte moznost,, “>,USB Storage“ > ,,Eject” a bezpecné vyjméte
USB flash disk.

* Krok 4: Zkopirujte balicek offline aktualizace do kofenového adresare USB flash disku.

* Krok 5: Znovu pripojte USB flash disk. Na dotykovém displeji vyberte moznost,, “ >, Firmware* >
,,Offline Up-date“. Poté vyberte verzi, na kterou chcete aktualizovat, a klepnéte na tlacitko ,,Update*.

Po dokonceni se tiskarna automaticky restartuje.

7.5.2 Inicializace

Inicializaci Ize obnovit tovarni nastaveni tiskarny, ¢imz se vymazou vSechna vlastni nastaveni a
uZivatelsk& data. Upozorniujeme, Ze tento ukon nelze vrétit zpét. Pfed pokracovanim se ujistéte, Ze na
tiskarné nejsou zadna dullezita data.

Na dotykovém displeji vyberte > Settings > Restore to Factory Settings a dokoncCete nastaveni.
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Kapitola 8 Filament pro tisk na 3D tiskarné

8.1 Vyberte vhodné filament pro tiskarnu

Rlzna vlakna pro 3D tisk maji jedinecné fyzikalni vlastnosti, diky nimz jsou vhodna pro rlizné aplikace.
Vybeér vldken na zakladé tiskovych potfeb pomaha zlepsit kvalitu tisku a vykonnost finalniho produktu.
NizZe je uveden stru¢ny Uvod k nékolika béZnym typlm vliaken. Podrobné charakteristiky a parametry

najdete v prdvodci vliakny Bambu Lab (bambulab.com/filament-guide).

8.1.1 Typy filamentl podle funkce

Zakladni materialy

* PLA

Nejbé&zneéjsi material pro 3D tisk pro zacateCniky, ktery nabizi dobrou stabilitu tisku a snadné pouZziti.
Podporuje tisk pfi nizkych teplotach s minimalnim zkroucenim a vynikajicim rozlisenim detailli, ma
vSak nizkou houzevnatost a omezenou pevnost.

Doporucené pouZziti: prototypovani, domaci tisk a aplikace s nizkym zatizenim.

* PETGHF

Vyznacuje se dobrou houzevnatosti, odolnosti proti vodé, teplu a chemikaliim. Je v3ak 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, funkéni baleni.

* ASA

Podobny jako ABS, ale s lepSi odolnosti proti UV zarfeni.

Doporucené pouziti: venkovni konstrukce, automobilové dily.

* PC

Nabizi vynikajici tepelnou odolnost, odolnost proti narazdim a tuhost. VyZaduje vSak prisnou kontrolu

prostfedi béhem tisku.
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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 niz§i hodnota, tim mekgci je filament. Napfiklad TPU 85A je meékci
nez TPU 90A. B&zné urovné tvrdosti zahrnuji 75A, 80A, 83A, 85A, 90A, 95A atd.

Doporucené pouZziti: pruzné modely, jako jsou prototypy podrézek bot, tésnéni, polStare atd.

O TPy

Doporucuje se tisknout s TPU o tvrdosti 80A a vySSi. VySSi tvrdost zlepSuje stabilitu tisku a snizuje

riziko selhani tisku.

Materialy vyztuzené sklenénymi/uhlikovymi vliakny

* -CF (kompozity vyztuzené uhlikovymi vliakny)

Uhlikova vlakna se pridavaji 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 vyztuZzené sklenénymi vliakny)

Sklenéna vladkna se pfidavaji za ucelem zvyseni houZevnatosti a odolnosti materialu proti opotfebeni.
Doporucené pouziti: primyslové mechanické dily, konstrukéni prvky ramd.

Podpdrné materialy

Podplrné materialy jsou specialné optimalizovany pro snadné odstranéni a dobrou stabilitu. Jsou
uréeny pouze pro tisk podpdrnych struktur; jejich pouziti jako hlavniho materidlu mdize snizit pevnost
modelu a kvalitu povrchu.

* PVA (ve vodeé rozpustny podplrny 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 podplrny material pfi 3D tisku.
Doporucené pouziti: jako podplrny material pfi tisku sloZitych struktur nebo modeld s podpé&rami, které

je obtizné odstranit ru¢né.
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8.1.2 Typy filamentl podle teploty
Na zakladé rozsahlych realnych udajd z oficialnich materiald Bambu Lab Ize filamenty klasifikovat
nasledovné, aby byl zajistén stabilni vykon na tiskarné a aby se zabranilo zmékceni nebo deformaci
bé&hem tisku:
* Vysokoteplotni filamenty
Tato filamenta je tfeba tisknout pfi vySSi teploté v komore, aby se dosahlo silné adheze 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 stfedni teploty
Tato kategorie nabizi vynikajici teplotni odolnost a umoziiuje dosahnout vysoce kvalitnich vysledk
tisku bez vyhrivani 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 nizké teploté tepelné deformace se tato vlakna mohou zmékgcit a deformovat uvnitf
extrudéru nebo hotendu, pokud teplota komory pfekroCi 45 °C, coZ zvySuje riziko ucpani. Proto se
nesmi pouzivat v prostfedi s vysokou teplotou komory.
Mezi bézna nizkoteplotni vlakna patfi: PLA, PETG, PETG-CF, TPU, TPU-AMS, PLA-CF, PLA-AERO,
PVA, BVOH, PCTG.

@ pPozN
AMKA
Neoficialni filamenty mohou mit u stejného typu materialu odliSné teploty tepelné deformace v
dlsledku rozdilll 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 poZzadejte

o radu ohledné oficialni klasifikace, abyste zajistili optimalni kompatibilitu pfi tisku.

UPOZORN

ENI
V soucasné 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 zpUlsobit ucpani a poskozeni extruderu nebo trysky. Bambu Studio automaticky omezi

michani vysokoteplotnich a nizkoteplotnich filamentl béhem slicingu.

107



8.2 Kompatibilita filament( a nastaveni parametrt v

programu

H2D je pIné uzaviena 3D tiskarna, standardné vybavena tryskou z kalené oceli o priiméru 0,4 mm, ktera

podporuje Sirokou Skalu filamentl od zakladnich materialll az po vysoce vykonné technické materialy.

Teplota trysky mize dosahnout az 350 °C a teplota vyhfivané podlozky az 120 °C, coZz umoZiuje stabilni

tisk vysokoteplotnich materiald, jako jsou ABS, PC a PA-CF.

Filament Kompatibilni | Omezeni -E%plofig?gky VyZaduje se| AMS 2 Pro DQ Be-
velikosti trysky (°C) (+ ) tvrzend Kompatibilni | pouZiti
trysek

ocelova
tryska
PLA* | V&echny velikosti| Zadné 190-240 Ne Ano 5:(? orue
PETG HF VSechny velikosti Zadné 230-260 Ne Ano Povinné
ABS Véechny velikosti |  Zadné 240-280 Ne Ano Erf(foruc
ASA Véechny velikosti | Zadné 240-280 Ne Ano Er?(foruc
PC VSechny velikosti Zadné 260-290 Ne Ano Povinné
Pouzijte
0,2 mm . . .
TPU 95A HF neni spravn 220-240 Ne Ne Vyzadovano
. ou
podporova trysku
no
pouze
0,2 mm S Doporuc¢
PLA-CF neni Zadné 210-240 Ano Ano eno
podporova
no
0,2 mm
neni .
PETG-CF podporova Zadné 240-270 Ano Ano Doporuc
no eno
0,4 mm
doporuceno
0,2 mm
neni ) Pouzive
PET-CF podporova jte 260-300 Ano Ne Vyzadovano
no pouze
0,6 mm levou
. trysku
doporuceno
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PAHT-CF

0,2 mm
neni
podporova
no

0,6 mm

doporuceno

Zadné

260-300

Ano

Ano

VyZzadovano

ABS-GF

0,2 mm
neni
podporova
no

Zadné

240-280

Ano

Ano

Doporuc
eno
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Filament Kompatibilni | Omezeni I%plojig?gky VyZaduje se| AMS 2 Pro DQ Be-
velikosti trysky (C) & ) Ho-tend z | Kompatibilnf| pouZiti
trysek kalené oceli

0,2 mm
neni

PA6-GF podporova Zadné 260-300 Ano Ano Pozadovano

no
0,6 mm
doporuceno
0,2 mm
neni ] Pouzive
PPA-CF podporova jte 285-320 Ano Ne VyZzadovano
no pouze
0,6 mm levou
trysku
doporuceno
0,2 mm
neni ] Pouzive
PPS-CF podporova jte 310-340 Ano Ne Vyzadovano
no pouze
0,6 mm levou
. trysku
doporuceno
0,2 mm . . .
PVA neni Zadné 190-240 Ne Ano Vyzadovano
podporova
no
@ pPoznN
AMKA

V této tabulce jsou uvedeny velikosti trysek 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mm a 0,8 mm.

@ rozn
AMKA

Zde se PLA* vztahuje na standardni typ PLA bez uhlikovych viaken (CF), sklenénych vldken (GF)

nebo jinych prisad.

Zahrnuté materialy: PLA Basic, PLA Matte, PLA Tough, PLA Metal, PLA Silk, PLA Aero atd.

VylouCené materialy: PLA Wood, PLA-CF, PLA-GF, PLA Sparkle, PLA Marble, PLA Glow a dalSi

plnéné materiély.

UPOZORN

ENI

Vzhledem k kfehkosti materialli PET-CF/PPS-CF/PPA-CF miZe pouziti nespravného hotendu
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zpUsobit jejich zlomeni uvnitf trubice z PTFE bé&hem rutiny navratu do vychozi polohy. BE€hem
navratu do vychozi polohy na ose X se tiskova hlava pfesune do zadni ¢asti vyhfivané podlozky a
poté skenuje vlevo a vpravo, aby detekovala doraz. KdyZ se dotkne pravého dorazu, trubice z
PTFE se ohyba ostfeji — zejména na draze filamentu pravého hotendu — coz zvySuje riziko

pretrzeni filamentu. Proto se doporucuje tisknout tyto filamenty pomoci levého hotendu.

111



UPOZORN
ENI

P¥i pouziti levého hotendu k extruzi TPU 85/90/95A existuje vySSi riziko ucpani. Z tohoto ddivodu

se v souCasné dobé doporucuje pouzivat pouze pravy hotend.

8.3 ni suseni filamentu

8.3.1 Suseni filamentu pomoci tiskarny

Filament mizete susit pfimo pomoci tiskarny. Nasledujici kroky vas provedou timto procesem.

Krok 1. Pfipravte nadobu na suseni filamentu. MlzZete pouzit originalni krabi¢ku od filamentu nebo si
stahnout a vytisknout specialni suSici krabi¢ku pro PC z MakerWorld.

Krok 2.  Odstrarite 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 (Prfipravit), tiskarna automaticky pfesune tiskovou hlavu a vyhfivanou
podlozku do urCené polohy.

Krok 5.  Umistéte filament, ktery chcete vysusit, na vyhfivanou podloZzku a poté jej zakryjte kartonovou
krabici nebo krabici od pocitace.

Krok 6. Vyberte typ filamentu. Tiskarna automaticky nastavi teplotu vyhfivané podlozky a dobu
suSeni.

Krok 7.  Klepnéte na Stak a spustte proces suseni.

O Tipy

> s

Pro rovhnomérnéjsi suseni se doporucuje filament v poloviné suSeni ru¢né otocit.

8.3.2 Suseni filamentu pomoci AMS 2 Pro/AMS HT

AMS 2 Pro a AMS HT jsou vybaveny vestavénymi susicimi moduly, které filament uvnitf komory
zahfivaji a susSi. Nasledujici ¢ast podrobné popisuje konkrétni postupy.

@ rozn
AMKA

Maximalni teplota suseni podporovana zafizenim AMS 2 Pro je 65 °C. Pro materidly vyZadujici vySsi

teploty suSeni se doporucuje pouZzit zafizeni AMS HT.

@ rozn
AMKA

Tiskarna mlZe napéjet pouze jeden AMS 2 Pro najednou. Chcete-li pouZivat vice jednotek AMS 2

Pro soucasné, musi byt dalsi jednotky AMS pfipojeny k vyhrazenym napajecim adaptériim.
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UPOZORN
ENI

Flexibilni a technické materialy je nutné pred tiskem vysusit, aby se predeslo selhani tisku nebo

posSkozeni zafizeni.

UPOZORN

ENI
Aby se zabranilo deformaci filamentu ozubenymi koly v disledku zmék&eni b&hem susent,
systém automaticky deaktivuje suSeni u jednotek AMS zapojenych do aktuélniho tisku nebo u

téch, které jsou s nimi propojeny v ramci automatického doplfovani.

Krok 1. Spravné pfipojte tiskarnu k AMS 2 Pro/AMS HT podle struéného ndvodu a dokoncete

nastaveni AMS (viz Vlozeni filamentu z AMS 2 Pro).

Krok 2. Vlozte filament ur€eny k suSeni do slotu AMS, vytdhnéte veskery vloZzeny filament a zaviete
viko.

Krok 3. Na dotykovém displeji tiskarny vyberte moznost 0 « > &«

Krok 4. Vyberte typ filamentu a tiskarna automaticky nastavi vychozi teplotu a dobu suSeni.

Klepnutim na Stak spustte suseni.

O TPy

Pokud je pfipojeno vice jednotek AMS, mUiZete suSeni spustit pro kazdé zafizeni samostatné na

strance filamentu nebo pfepinat mezi jednotkami AMS v levém hornim rohu stranky suseni.
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Drying and Humidity

Filament Drying Setting

PLA

8.4 Priivodce tiskem TPU

Priprava pred tiskem
TPU 85A a TPU 90A jsou dva pruzné materidly s réiznou tvrdosti; 85A je mékéi nez 90A. Abyste zajistili

hladky tisk z TPU, provedte pfed tiskem nasledujici pfipravy.

@ rozn
AMKA

Aby nedochazelo k ucpavani filamentu, nevkladejte do tiskarny 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 vihkost vzduchu nepfesahla 20 % RH.
Pred tiskem filament dikladné vysuste. Podrobnosti najdete v ¢asti Suseni filamentu.

Dlrazné doporuc¢ujeme pouzit horni drzak filamentu pro usnadnéni podavani. Odpovidajici model si
muUzete stahnout z MakerWorld (makerworld.com) vyhledanim ,,H2D Flexible Filament Top-feed

Rack".
Doporucuje se pouzit novy hotend nebo specialni hotend pro TPU.

Vycistéte texturovanou PEI stavéci desku. Ve vétsiné pripadl neni nutné pouzivat lepidlo.
Pokud TPU pfilis silné pfilne, 1ze pouZit lepidlo jako uvoliiovaci vrstvu pro snazsi vyjmuti
modelu.

Ujistéte se, Ze kliCové komponenty, jako je extruder, fezacka a hotend, jsou v dobrém stavu. V

pfipadé potfeby je vycistéte nebo vymeénte. Podrobnosti hajdete v ¢asti Vymeéna prislusenstvi.

Naskenujte QR kéd nebo kliknéte na odkaz a podivejte se na videonavod k tisku TPU.
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wiki.bambulab.com/h2/h2d-tpu-printing-guide

8.4.1 aTPU
85A

UPOZORN
ENI
* TPU 85A nelze podavat pres PTFE trubici, protoZe nadmérny odpor miiZze branit plynulému
vytlaCovani. Filament prosim podavejte pfimo do tiskové hlavy.
* TPU 85A vyZaduije pro tisk hotend o prdméru 0,6 mm. Pfed tiskem prosim vyméiite hotend za

0,6 mm a na obrazovce nastavte primeér hotendu na 0,6 mm.

Krok 1. Pfipravte se na vkladani filamentu.

1. Stisknéte pneumaticky konektor a odpojte PTFE trubici pfipojenou k pravému vstupu

filamentu na tiskové hlavé.

2. Stisknéte pneumaticky konektor a odpojte PTFE trubici pfipojenou k hornimu bali¢ku

vyrovnavaciho zasobniku filamentu, poté vytdhnéte trubici z drzdku kabelového fetézu.

3. Pfipravte 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.

N~

4. Nastavte vySku AMS HT/uzavfiené skfinky tak, aby vystup filamentu byl mirné vyse

nez télo tiskarny.
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Krok 2. Vlozte filament.
1. Na obrazovce vyberte moznost =1 “ >, ,Nozzle & Extruder* a nastavte teplotu hotendu na
250 °C.
2. Jakmile se hotend zahfeje na 250 °C, ru¢né zatlacte filament do extruderu a poté
klepnéte na obrazovce na moznost v (Extrudovat filament), aby se filament

extrudoval.

® prozn
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

* Podminky vzduchu: Rezim chlazeni

* Rychlost objemu: ponechat vychozi

* Kalibrace dynamiky proudéni: Auto nebo

Vypnuto Krok 4.  Upravte polohu modelu.
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Umistéte model do pfedni stfedni Casti tiskové desky, abyste snizili odpor podél drahy
podavani filamentu a zlepsili stabilitu tisku.

Krok 5.  Po dokonceni tisku vyberte jednu z nasledujicich metod pro vyloZeni TPU.
* Metoda 1: Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost .=t “ >, TPU Filament" > ,,Unload".

* Metoda 2: Ru¢ni vyloZeni filamentu (doporuceno). Zahfejte pravy hotend na 250 °C, klepnéte

na Unload a jemné vytahnéte filament rukou, zatimco se otaceji ozubena kola extruderu.

8.4.2 Filament TPU 90A

Krok 1.  Pfipravte filament k vloZeni.

1. Stisknéte spojku trubice z PTFE, vytahnéte trubici z PTFE pfipojenou k hornimu balic¢ku
vyrovnavaciho zasobniku filamentu a zasurite ji do vyhrazeného vstupu pro TPU
filament. Upravte
polohu tiskové hlavy tak, aby z pfivodu filamentu TPU vyc€nivala odpovidajici délka trubice z

PTFE.

2. Stisknéte spojku trubice z PTFE a odpoijte trubici z PTFE pfipojenou k pravému vstupu
filamentu na tiskové hlaveé.

3. Pfipravte si 5 cm dlouhou PTFE trubici, mirné ji ohnéte a zasunte do vystupu filamentu na AMS
HT/uzaviené skfini. Poté vezméte filament a zasurite jej do PTFE trubice. Nakonec zaviete
horni kryt.

4. Nastavte vySku AMS HT/uzavfiené skfiné tak, aby jeji vystup pro filament byl v jedné roviné

se vstupem pro TPU filament.
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O TPy

Pokud k wusnadnéni vkladani pouzivate horni drzak, navsStivte stranku modelu

Makerworld, kde najdete podrobné pokyny a navod k instalaci.
Krok 2. Vlozte filament.

1. Vytahnéte filament z vystupu filamentu AMS HT nebo uzaviené krabice a ru¢né jej zasurite

do vstupu filamentu TPU tiskarny, dokud filament nevyjde z druhého konce trubice PTFE.

2. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ,,+7 “ > , Nozzle & Extruder® a nastavte spravnou teplotu

hotendu na 250 °C.
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3. Jakmile se hotend zahfeje na 250 °C, ru¢né zatlacte filament do extruderu a poté na
obrazovce klepnéte na iV (Nastaveni tiskarny) a spustte vytlaCovani filamentu.
UPOZORN
ENI
Neklepejte rychle a nepretrzité, aby se TPU nezachytilo v ozubeném kole extruderu a
nezpUsobilo ucpani.

4. Sledujte pravy hotend. Jakmile se filament vytlauje nepfetrzité, znovu viozte PTFE

trubici do vstupu filamentu pravé tiskové hlavy.

Krok 3. Nastavte parametry fezani.

* Teplota tisku: 225 °C (doporuceno)

* 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 pFedni stfedni Casti tiskové desky, abyste snizili odpor podél drahy

podavani filamentu a zlepsili stabilitu tisku.
Krok 5.  Po dokongeni tisku vyberte jednu z nasledujicich metod pro vylozeni TPU.

* Metoda 1: Na dotykové obrazovce tiskarny vyberte moznost ,,=:t “ >, TPU Filament" > ,,Unload".

* Metoda 2: Ru€ni vyloZeni filamentu (doporu€eno). Zahrejte pravy hotend na 250 °C, klepnéte

na Unload a jemné vytahnéte filament rukou, zatimco se otaceji ozubena kola extruderu.
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8.5 Prlvodce tiskem s filamenty odolnymi vici vysokym
teplotam

Tiskdrna ma uzavienou konstrukci a je vybavena hotendy s teplotou az 350 °C a aktivnim

vyhfivanim komory az na 65 °C, cozZ zajiStuje stabilni tiskové podminky a sniZuje riziko deformace

vytiskd.

Mezi podporované vysokoteplotni filamenty patfi ABS, ASA, PC, nylon a dalSi. Tyto filamenty nabizeji

vynikajici vykon a odolnost, ale vyzaduji specifické tiskové podminky. Nasledujici kroky vam pomohou

dosahnout optimalnich vysledkl tisku.

UPOZORN
ENi

* Nepouzivejte trysku o priméru 0,2 mm. Doporucuje se tryska o prdméru 0,6 mm, nasledovana

tryskou o priméru 0,4 mm.

* Doporuc€uje se pouzit novou trysku nebo nastavit teplotu trysky na 280 °C a pred tiskem vycistit

jeji vnitfek, aby se zajistilo, Ze neni ucpana.

Krok 1.

Krok 2.

Krok 3.

Krok 4.

Vysuste filament. Podrobné pokyny najdete v ¢asti Suseni filamentu.

O TPy

Néktera filamenty vyzaduji vy$si teploty suSeni, které AMS 2 Pro nemUze poskytnout. Pro

lepsi vysledky suseni se doporu€uje zakoupit AMS HT.
Naneste vrstvu pevného nebo tekutého lepidla na povrch tiskové desky.
@ pPozn
AMKA
Oficialni tuhé lepidlo na vyhfivanou podlozku si mlZete zakoupit na oficialni platformé& Bambu
Lab.
Predehfejte tiskarnu.
Pfed 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 pfepne do rezimu vyhfivani.
Pro rychlejsi zahtati nastavte teplotu vyhtivaciho loZe na 100 °C, coz pomUze zvysSit teplotu komory a
soucasné predehrat vyhrivaci loZe.
Doporu€end nastaveni pro fezani modelu.
* Nastavte vySku vrstvy na hodnotu mezi 0,15 a 0,3 mm s maximalni rychlosti tisku 100 mm/s.

* P¥i tisku vice bali¢kd nastavte poradi tisku na ,Podle objektu®.
120



* U velkych modell zvolte pfedvolbu Pevnost (6 stén, 25% fidka hustota vyping).

Krok 5. Po dokonceni tisku nechte model v komofe postupné vychladnout na pokojovou teplotu, nez

jej vyjmete.

O TPy

Pfi tisku technickych materiald vyztuzenych uhlikovymi (CF) nebo sklenénymi (GF) vlakny se
doporucuje Zihani po tisku. Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte

.-annealing” (Zihani), kde najdete prfislusné pokyny.
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Kapitola 9 Problemy s kvalitou tisku a reSeni pro
tiskarnu

9.1 Prvni vrstva se neprilepuje

MozZné pficiny a feSeni
1. Nespravna tiskova deska
Ujistéte se, Ze typ tiskové 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 nedistoty, 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 strdnku zafizeni, vyberte Calibration > Bed Leveling a provedte vyrovnani

podlozky.
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9.2 Prvni vrstva je prilis vysoka/prilis nizka

Prvni vrstva na celé desce je pfilis nizka Prvni vrstva na ¢asti desky je pfilis

nizka Prvni vrstva na celé desce pfilis vysoka

Mozné priCiny

* P¥ili§ nizka prvni vrstva (¢astecna nebo cela deska) mize zplsobit selhani tisku nebo poskozeni
trysky Ci tiskové desky.

* Prili§ vysoka prvni vrstva miize mit za nasledek Spatnou pfilnavost, Spatnou kvalitu povrchu nebo
sniZzenou pevnost konstrukce a v zavaznych pfipadech kolaps nebo posunuti modelu, coz vede k
selhani tisku.

Reseni

* Na obrazovce tiskarny pfejdéte do nabidky,, “>,,Calibration* > ,,Print Calibration“ a spustte
funkce ,Auto Bed Leveling" a ,High-temperature Bed Leveling"“.

* Pokud problém pretrvava i po vyrovnani podlozky, navstivte Bambu Lab Wiki

(wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,H2D First Layer*, kde najdete podrobny navod.

9.3 Spatna kvalita tisku previst

PTi tisku previslych struktur, pokud extrudované viakno 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 Ghel pfevisu. Pokud presahuje 45°, je tfeba pridat podp(irné struktury.

2. P¥ili§ vysoka rychlost tisku
Pfimé&rené sniZte rychlost tisku nebo zapnéte funkci Zpomaleni pro previsy.

3. Nedostatecné chlazeni
PfiméFené snizte teplotu trysky, zvySte ot4Cky ventilatoru pro pomocné chlazeni baliCku a ventilatoru

pro chlazeni bali¢ku a nakonec otevfete pfedni dvitka a horni sklenény kryt, aby se snizila teplota v

komore.

9.4 Deformace modelu, odpadavani nebo kolaps ,, “

Bé&hem tisku mUze lokalni smrsténi nebo Spatna prilnavost k podlozce zplsobit zdeformovani, odpadnuti
nebo zhrouceni modelu. Zdeformované oblasti ¢asto vykazuji znatelné horizontalni vybouleni zplisobené
priliSnou blizkosti trysky k zdeformovanému povrchu. To ma za nésledek zplosténi extrudovaného

materidlu a nasledné preteCeni extrudatu.

MozZné pfFiciny a feSeni
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P4

Pridejte podpéry, snizte rychlost tisku a zrychleni. Model pokud moZno poloZte naplocho, v pfipadé

potfeby model pro tisk rozdélte.

2. Kolize trysky s modelem
Vycistéte trysku a mirné zvyste jeji teplotu. Snizte rychlost tisku a vypliiovani. Vyberte fidké vzory vyplinéni,

s~

jako je Gyroid nebo Concentric, abyste se vyhnuli kfiZzeni drah.

3. Vysoka mira smrstovani materialu
Pro velké tisky vyberte filamenty, které jsou méné nachylné k deformaci, jako je PLA.

4. Nevhodné tiskové prostfedi nebo nastaveni
Vhodné zvysSte teplotu vyhfivané podloZky, zaviete prfedni dvifka tiskarny a horni sklenény kryt,

snizte rychlost ventilatoru, snizte hustotu fidkého vyplnéni a vyberte vzory vyplnéni 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 potieby
naneste na povrch tiskové desky lepidlo, abyste zlepsili pfilnavost, a mirné zvysSte teplotu vyhfivané

podlozZky.

9.5 Filament ulpivajici na trysce

B&hem tisku se na povrch trysky mohou prilepit malé mnozstvi roztaveného filamentu. To mlZe zpUsobit
lokalni nedostatecné vytlaCovani, drsny povrch a v zavaznych pfipadech ucpéani trysky nebo hrudkovaténi.

Tento problém se ¢asto vyskytuje u filamentd 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 Casti Suseni filamentu.

2. Prilis vysoky pritok nebo opotfebovana tryska
Upravte pritok tak, aby se snizilo nadmérné vytlacovani, a v pfipadé potfeby vymérite trysku.

3. Pilis nizk& rychlost tisku nebo pfilis vysoké teplota
Prizplsobte rychlost tisku teploté trysky: pfi tisku vy38i rychlosti nebo vy38im objemovym pritokem
zvyste teplotu trysky; pfi pomalém tisku teplotu trysky snizte.

4. Opotfebovany, uvolnény, nespravné vyrovnany nebo poskozeny Cistici baliCek trysky
Zjistéte problémy vizudélni kontrolou, ru€¢nim pohybem stiraciho balicku nebo zatlatenim tiskové

hlavy proti nému po vypnuti napajeni. Pokud zjistite nesrovnalosti, opravte nebo vymeérite baliCek.

5. P¥ili§ mnoho cest v modelu
Optimalizujte rozlozZeni tisku, abyste se vyhnuli nadmérnym cestdm mezi ¢astmi modelu.

9.6 Pod ni extruze

K nedostatenému vytlacovani dochazi, kdyz tiskarna nevytlacuje dostatek filamentu, coz zplsobuje
neuplné vyplnéni nebo nespojitosti povrchu. MizZe se projevit jako celkové nedostateéné vytlagovani

nebo &aste€né nedostate€né vytlatovani.

Nedostatecné vytlacovani na celé desce Céste€na nedostatecna extruze
MozZné pficiny a feSeni

1. Nadmeérny odpor pfi extruzi
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Zkontrolujte, zda se civka volné otaci nebo zda neni filament zamotany. Vycistéte nebo vyménte PTFE

trubici, vyCistéte nebo vymeérnite ozubenda kola extruderu a vycistéte nebo vymeénite trysku.

NedostateCna extruze
Mirné zvyste teplotu trysky nebo sniZte rychlost tisku. Odstranéte ucpani nebo vymeérite trysku a

odpovidajicim zplsobem upravte pomér priitoku v Bambu Studio.

NedostateCné extruze v rozich
To mizZe byt zplsobeno nespravnou hodnotou tlaku, coz vyzaduje rekalibraci pritoku.

9.7 Tahani a vytékani ()

Tahani vlaken a prosakovani se obvykle projevuji jako tenké praminky filamentu nebo malé kapky na

povrchu. BéZné je to zplsobeno nadmérnym vytlacovanim, vihkym filamentem nebo abnormalnim

chovanim filamentu pfi taveni a toku.

Model navlékani Normalni model

Mozné priciny a feSeni

1.

VIhky filament
Vyradte filament. Podrobné kroky najdete v ¢asti Suseni filamentu.

Dlouha draha pohybu s malou délkou zpétného pohybu
Vhodné zvétSete délku nebo rychlost zpétného pohybu, abyste zabranili Uniku roztaveného filamentu

bé&hem pohybu.

Specidlni struktura modelu nebo nespravné umisténi
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ZmenSete vzdalenost mezi modely a v Bambu Studio zapnéte funkci ,Zabranit kiizeni stén*.

4. P¥ilis vysoka teplota trysky
Mirné snizte teplotu trysky, abyste zvysSili viskozitu roztaveného filamentu, ¢imz se stane méné
Ltekutym® a snizi se jeho vytékani.

5. Pouzivani filamentl s nizkou hustotou (napf. PLA Aero) bez sniZeni teploty nebo pritoku
Vhodné snizte teplotu tisku a nastavte priitok do rozsahu 0,5 - 0,7.

6. Opotrebovana nebo pfilis velka tryska
Ujistéte se, Ze aktualni tryska odpovida nastaveni fezani. Zkontrolujte stav trysky a v pfipadé

opotfebeni ji vyménte.

9.8 Rozdil v lesku

Pfi stejné teploté vede niZsi rychlost tisku k hladSimu povrchu. PFi stejné rychlosti tisku vede vy3si
teplota k lesklejSimu povrchu. Pokud se béhem tisku objevi nerovnomérny lesk povrchu, je to obvykle
zplsobeno rozdily v chovani materialu pfi taveni nebo rychlosti ochlazovani, coz vede k odchylkam v

N

vyrovnani toku a drsnosti povrchu. Tento jev je patrnéjsi u vysoce reflexnich materiald.

~r

Mozné priciny a feSeni

1. Vyrazné rozdily v rychlosti tisku v rliznych oblastech modelu (napfiklad v previslych oblastech)
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N 4

U velkych model mirné snizte rychlost vnéjSich stén; u malych modeld mirné snizte celkovou

rychlost tisku. V pfipadé potfeby deaktivujte funkci Zpomaleni pro previsy.

2. Vysoka rychlost tisku pfFi pouziti nizké vysky vrstvy (napfiklad 0,08 mm)
To mlze zpUsobit efekt rybi Supiny na povrchu modelu. Zvazte zvySeni vySky vrstvy, sniZzeni rychlosti tisku

nebo odpovidajici zvySeni teploty tisku.

9.9 ké praskliny mezi vrstvami

Praskani mezi vrstvami vznika v dlsledku nedostate¢né pfilnavosti mezi vrstvami, coz vede k viditelnym
prasklindm na povrchu modelu. Tento problém se bézné vyskytuje pfi tisku z materiald ABS, ASA, PC, PET-

CF, PA-CF a filament( s vysokou smrstivosti.

Mozné priCiny a reSeni
1. Nedostate€¢na extruze vedouci k mezeram mezi radky
Vycistéte a odblokujte trysku, odpovidajicim zplsobem zvyste teplotu trysky nebo snizte rychlost

tisku.

2. Slaba prilnavost mezi vrstvami nebo tenké konstrukéni ¢asti
Zvyste pocCet smycek stén modelu nebo zvyste hustotu fidké vyplné, abyste zvysSili pevnost.

3. Nadmeérné chlazeni
Vhodneé snizte rychlost ventilatoru, zvySte teplotu podlozky a zaviete pfedni dvitka tiskarny a horni

sklenény kryt.
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9.10 Spoj

P¥i 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 pouZzit nasledujici metody.

Metody optimalizace

1. Nastavte pocet smycek stény na 3.

2. Tisknéte model samostatné, abyste zabranili hromadéni spojl pfi tisku vice modeld najednou.
3. Vhodné zvyste teplotu trysky a snizte rychlost vnéjsi stény.

4. U prstencovych nebo rotacné symetrickych modell zapnéte reZim Spiral vase v tQ.

9.11 Vzor pasu ,, “

Béhem tisku mizZe kontakt mezi femenem a napinaci kladkou zanechat na povrchu modelu pruhy, které

odpovidaji rozte¢i zubl femene (2 mm). K tomuto jevu dochazi b&zné 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 vrstve ()

V dlsledku nespravného nastaveni poméru pritoku, problémd s tryskou nebo nestabilniho vytlacovani

se mohou na horni vrstvé modelu objevit viditeIné mezery.

Mozné priciny a feSeni

1. Nespravna velikost trysky
Oveérte, zda priimér trysky nastaveny v softwaru pro fezani odpovida skuteéné trysce.

2. Ucpani extruze
Vycistéte a provedte udrzbu extruderu, PTFE trubice a trysky.

3. Nespravny pritok (pfilis vysoky nebo pfilis nizky)
Znovu kalibrujte 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 priCiny 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 se jeho vnitfni vrstvy

nachazely v tisknutelné oblasti pfislusné trysky.

3. Je povoleno proplachovani podpory/vyplné objektu, coz zplsobuje, Ze draha G-kédu presahuje
tisknutelnou oblast urcité trysky.

Upravte polohu podpory nebo vypiné tak, aby se plné nachazela v tisknutelné oblasti pfifazené
trysky.

4. Filament podpory se nachazi v netisknutelné oblasti pfislusné trysky.
Upravte polohu modelu tak, aby vSechny podpéry byly v tisknutelné oblasti pfifazené trysky.

10.2 Selhani kalibrace posunu trysky ()

PfiCiny selhani kalibrace posunu trysky a selhani vysoce pfesné kalibrace posunu trysky jsou odliSné.
Provedte odstranovani potizi podle nasledujicich béznych pfic€in a odpovidajicich feSeni.

~r

Mozné pficiny a feSeni selhani kalibrace posunu trysky

1. Kalibra¢ni senzor neni detekovan nebo dochazi k velké odchylce polohy
Zkontrolujte souvisejici chybové zpravy HMS zobrazené tiskarnou.

2. Nainstalovan neoriginalni hotend
Vymeénite za origin&lni hotend.
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3.

Hotend neni spravné nainstalovan
Zkontrolujte, zda je spona hotendu pevné uchycena.

MoZné priciny a feSeni selhani kalibrace pfesného posunu trysky

1.

Spatna kvalita tisku kalibracniho modelu
Odstranite stavajici kalibracni vytisky, vycistéte tiskovou desku a znovu provedte vyrovnani podlozky.

Zkontrolujte, zda tryska neni ucpana nebo zda z ni neunikd material, a v pfipadé potfeby ji vyCistéte
nebo vyménte.

Nizky barevny kontrast mezi dvéma kalibracnimi filamenty
Pro kalibraci pouZijte dvé vldkna s vy$Sim barevnym kontrastem.

Béhem kalibrace nebyla zapnuta LED svétla
Zapnéte obé LED diody a nechte je svitit po celou dobu kalibrace.

Objektiv kamery tiskové hlavy je Spinavy
Vycistéte objektiv alkoholovymi ubrousky.

Nespravna instalace kamery na hlavé nastroje (naklonéna nebo poskozena)
Znovu nainstalujte nebo vyménte kameru na hlavé nastroje.

10.3 Selhani kalibrace presnosti pohybu

Pokud kalibrace pfesnosti pohybu selze, tiskarna zobrazi chybovou zpravu a deaktivuje funkci vylepSeni

pfesnosti pohybu.

Mozné priciny a feSeni

1.

Kamera na hlavé nastroje je Spinava nebo nefunguje
Zkontrolujte, zda je objektiv kamery hlavice Cisty nebo zda na ném nejsou necistoty ¢i Smouhy.

Pokud ano, opatrné jej otfete hadfikem na €oCky a zkontrolujte také souvisejici chyby HMS.

Nespravny typ tiskové desky nebo nespravné umistény vizualni enkodér
PouZzijte oficialni vizualni enkodér a ujistéte se, Ze je spravné umistén na vyhfivané podlozZce.

Vzor vizualniho kodéru je Spinavy nebo poskozeny
Otfete horni vrstvu vizualniho kodéru alkoholem a zkontrolujte, zda neni viditelné poskozeny nebo

zdeformovany. Pokud ano, vymérite vizualni kodér.

Po dokonceni kalibrace se zobrazi hlaSeni ,,Kalibrace se nezdafila“
To znamena, Ze presnost pohybu po kalibraci nesplfiuje oekavani a je nutna rekalibrace.

Eéhem kalibrace byly zapnuté LED diody komory nebo externi svétla, coZ zplsobilo pfeexponovani
amery
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Vypnéte LED diody komory a vSechny externi zdroje svétla a poté kalibraci opakuijte.

10.4 Re3eni problémd s ucpavanim (filamenty jiné nez TPU )

Pokud tiskarna hlasi pretizeni motoru extruderu nebo chybu tisku na vzduchu, nebo pokud hotend

nedokaze spravné vytlacovat filament (i bez chyby), pokradujte nasledujicim feSenim probléma.

Mozné priciny

1. Ucpany hotend.

2. Ucpana sestava extruderu (v€etné vodicich kladek dualniho extruderu, mezery mezi hnacim a
aktivnim ozubenym kolem extruderu a voditka filamentu extruderu).

Reseni

MUzete naskenovat QR kdéd nebo kliknout na odkaz a podivat se na videonavod a podrobné pokyny

na Wiki pro feSeni problému. NiZe je uveden prehled hlavnich provoznich krokd.

https://wiki.bambulab.com/h2/troubleshooting/clogging
Krok 1: Demontaz hotendu
Otevrete predni dvifka tiskarny a sejméte horni kryt; uchopte obé strany v horni ¢asti pfedniho krytu
tiskové hlavy a sejméte jej.
Po ovéfeni, Ze se hotend ochladil na pokojovou teplotu, stisknéte packu fezace filamentu, aby se
filament odfizl, a sejméte silikonovy navlek hotendu.

Zahfejte hotend na pfriblizné 100 °C (jako referenci pouzijte PLA) a béhem zahfivani hotend sejméte.

Krok 2: Zkontrolujte a vycCistéte hotend
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Po demontazi hotendu pouZijte klesté k vytazeni zbytkd filamentu u vstupu do hotendu. Znovu
nainstalujte hotend a silikonovy navlek, poté klepnéte na tlacitko Nacist na strance Filament, abyste
otestovali, zda je extruze normalni.

* Pokud se filament vytlaCuje normalné, ucpani bylo v hotendu a bylo odstranéno.

* Pokud se filament stale nevytlauje, mizZe byt ucpani uvnitf extruderu. Pokracujte krokem 3.

Krok 3: Ru¢né vyjméte filament a zkontrolujte extruder

Stisknéte Cerny vnéjSi krouzek a odpojte PTFE trubici od tiskové hlavy.

Stisknéte packu fezace filamentu, abyste filament odfizli, a poté sejméte hotend a silikonovy navlek.
Pevné zatlacte levé vodici rameno doleva (je zapotfebi zna¢na sila), dokud nebude uvedeny Sroub jiz
zakryty pfednim krytem extruderu.

Zkuste filament jemné vytdhnout rukou smérem nahoru.

* Pokud Ize filament hladce vyjmout, pokracujte krokem 4.

* Pokud citite silny odpor, nepouzivejte silu. Pokracujte krokem 5.

Krok 4: ZlepSeni chlazeni sestavy extruderu
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Zkontrolujte, zda neni konec odstranéného filamentu zdeformovany, roztaveny nebo zplostély. Pokud

Zjistite néjaké abnormality, odfiznéte poSkozenou cast.

Béhem nasledujiciho tisku nechte pfedni dvitka a horni kryt oteviené a sejméte predni kryt tiskové

hlavy, abyste zlepsili chlazeni sestavy extruderu a snizili riziko ucpani.

Po vycisténi znovu nainstalujte hotend a PTFE trubici, poté spustte tisk a sledujte, zda se ozubené kolo

extruderu otaci normalné a zda se z hotendu vytlacuje filament.

* Ujistéte se, Ze se kovové ozubené kolo extruderu otaci normalné a Ze se z hotendu rovhomeérné
vytlacuje filament.

* Pokud se ozubené kolo extruderu otaci normalné, ale nedochazi k vytlacovani filamentu, nebo pokud

jsou slyset zfetelné klapavé zvuky, postupujte podle pokynt v pfiruéce k procisténi trysky/hotendu.

Krok 5: Demontujte voditko filamentu extruderu za ucelem cisténi

Pokud nelze filament odstranit, mize se jednat o nasledujici situace:

* Filament uvizl mezi hnacim ozubenym kolem extruderu a aktivnim ozubenym kolem extruderu.
* Filament uvizl na vstupu do voditka filamentu extruderu nebo uvnitf voditka.

* Filament uvizl na vystupu nebo uvnitf vodiciho kola extruderu.

Informace o demontazi a ¢isténi naleznete ve vySe uvedeném videonavodu a podrobnych pokynech na
Wiki.

10.5 ReSeni problémd s ucpavanim (filament TPU )

Vzhledem k mékkosti filamentu TPU se mize pfi vkladani snadno omotat kolem ozubeného kola
extruderu. To mlzZe zpUsobit pfetizeni motoru extruderu nebo chyby pfi tisku bez materialu, pfipadné
muUze dojit k tomu, Ze z hotendu nebude vytlacovan Zadny filament, i kdyZ neni hlaSena zadna chyba.

Reseni
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Krok 1: Zahfejte trysku
Oteviete predni dvitka tiskarny a sejméte horni kryt. Stisknéte obé strany horni ¢asti pfedniho krytu

tiskové hlavy a sejméte jej. Stisknéte Cerny vnéjsi krouzek pneumatického konektoru a vytdhnéte PTFE

trubici. Poté zahfejte pravou trysku na 175 °C.

@ rozn
AMKA

Ozubené kolo extruderu Ize pohéanét pouze tehdy, kdyz je teplota hotendu vySsi nez 170 °C.

Nastaveni hotendu na 175 °C zajiStuje plynulé ru¢ni ovladani ozubeného kola extruderu.

Krok 2: Ru€ni vytazeni filamentu

Jakmile hotend dosahne teploty 175 °C, jemné vytahnéte filament rukou. Na obrazovce tiskarny prejdéte

do Casti Nozzle & Extruder (Tryska a extrudér) a poté dvakrat klepnéte na tlacitko ﬂ “ (Vytahnout

filament), aby se filament stahl.

UPOZORN
ENi

Klepnéte na tlacitko E “ pouze dvakrat. Nadmérné vytazeni mize zpUsobit, Ze se TPU omota kolem

ozubeného kola extruderu na opacné strané, coz zkomplikuje Cisténi.

Krok 3: Vytahnéte filament TPU

UdrZujte ozubené kolo extruderu v klidu, klepnéte na obrazovce na tlacitko Left (Vlevo) pro vymeénu trysky

a béhem intervalu vymeény trysky vytahnéte filament TPU rukou.
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UPOZORN
ENI
Pokud je uvnitf extruderu silné ucpani, mize byt nutné sejmout predni kryt extruderu nebo dokonce

rozebrat celou jednotku extruderu pro dalSi cisténi.

10.6 Prlvodce odstraniovanim ucpani trysky/hotendu

Ucpani hotendu je pfi 3D tisku technologii FDM relativné béZzné a mliZe se projevovat nasledujicimi

zpUsoby.

* Nedostatecné vytlacovani: Nedostatecné vytlacovani filamentu, coz vede k mezeram nebo

pferuSenim vrstev na povrchu modelu.

* Zadna extruze: Tiskarna funguje normalné, ale z trysky neni vytlatovan Zadny filament.

Mozné pfriciny

1. Zmeékeeni vlivem tepla: Pri tisku material( s nizkou teplotou (napfiklad PLA) v uzavieném prostredi
muUze filament zmékgdit jesté pred vstupem do hotendu.

2. Abnormalni primér filamentu: Primér filamentu je nerovnomérny nebo presahuje 1,75 mm, coz
zpUsobuje ucpani na vstupu do hotendu.

3. Ucpani cizim pfedmétem: Do hotendu se mohou dostat necistoty z extruderu nebo Glomky filamentu,
coz zpUsobi ¢astec¢né nebo Uplné ucpani trysky.

4. Filamenty s ¢asticemi: Filamenty obsahujici Castice (napfiklad filamenty vyztuzené uhlikovymi
vlakny, svitici ve tmé nebo s glitry) se mohou hromadit na Spicce trysky a zpUsobit ucpani.

5. Zbytky materialu ze smiSenych filamentd: Pfi prechodu mezi typy filamentd (napfiklad z PLA na PC, z
ASA na TPU) nemusi byt zbytky filamentu zcela odstranény, coz vede k jejich smichani a ucpani.

Re3eni

Existuji 4 bézné metody pro odblokovani trysky. Vyberte si tu, ktera nejlépe vyhovuje vasi situaci.

1. Ruéni vytlaéovani: Zahrejte trysku a rucné zatlacte filament, aby se vytlacila ucpana cast.

2. Cist&ni odblokovacim kolikem: PouZijte odblokovaci kolik k vy&isténi Spicky trysky.

3. Vytdhnuti za studena: Zahtejte trysku, poté ji ochladte na pokojovou teplotu a rychle vytahnéte
filament, abyste odstranili ucpani.

4. Cisténi horkym imbusovym kligem: Zahfejte trysku a vloZte do ni imbusovy kli¢, abyste

odstranili zbytky filamentu. Tato metoda je vhodnd& pro ucpani na studené strané.
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10.6.1 RucCni vytlaCovani pomoci nastroje ,,

Krok 1. Zahrejte hotend. Na obrazovce tiskarny klepnéte na Nastaveni > Tryska a extrudér 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 klepnéte

na Potvrdit, aby se zahfati spustilo.
Krok 2. Rucni extruze. Jakmile teplota dosdhne nastavené hodnoty, na dotykovém displeji tiskarny

pfejdéte do nabidky =1 “ > ,Nozzle & Extruder” a poté klepnéte na S u prislusné trysky,

abyste vytlacili filament a zkontrolovali, zda tryska extruduje spravné.

7 ~r

Pokud nelze filament vytlaCit nebo nevytvari souvisly pramen, pokracujte k Cisténi

odblokovaciho koliku (viz krok 2 v &asti Cisténi odblokovaciho koliku).

O Tipy

Pfi pouziti TPU stisknéte tlacitko pro vloZzeni materialu maximalné tfikrat. Nestiskavejte
tlaCitko pro vloZeni/vyjmuti materialu rychle ani opakované, protoZze by mohlo dojit k

ucpani nebo zamotani filamentu.
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10.6.2 Cisténi odblokovaciho koliku

UPOZORN
ENi

Tato metoda se nevztahuje na trysky mensi nez 0,4 mm.

Krok 1. 1Zahtejte 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 ohfev.
Krok 2. Jakmile hotend dosahne nastavené teploty, viozte odblokovaci kolik do trysky a nékolikrat s
nim pohybujte nahoru a dol(.
D6NGEP

N&hlé uvolnéni tlaku uvnitf trysky miiZe zpUsobit neoGekavané vystieleni horkého filamentu.
Bé&hem tohoto procesu vZdy noste ochranné rukavice a drzte ruce a télo v bezpecné

vzdalenosti od sestavy hotendu.
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&
10.6.3 ,,Cold pull*

,Cold pull“ je technika Gdrzby 3D tiskarny pouzivana k odstranéni nedistot, ucpani nebo zbytk( filamentu z
vnitfku trysky.
Na obrazovce tiskarny piejdéte do ¢asti Nastroje > Nastrojova sada > Udrzba studeného tahani

trysky a poté postupuijte podle pokynt na obrazovce k dokonéeni procesu.

Toolbox

Dry Filament

Maintenance

Laser Module Cleaning

Nozzle 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 PTFE trubici.
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10.6.4 Cisténi trysky pomoci horkého imbusového klice

/L UPOZORN
ENIi

Tato metoda se vztahuje pouze na imbusovy kli¢ H1.5.

D6NGEP

Pfi praci noste ochranné rukavice, abyste se vyhnuli popéleni od kapajiciho nebo roztaveného

filamentu.

Krok 1. Imbusovy kli¢ pevné uchopte kleStémi a zahfivejte jej priblizné 10 sekund.

Krok 2. Zatimco je SpiCka imbusového klice jeSté horka, rychle jej zasunte do hotendu pfes chladi¢ a
zatlacte, dokud neprojde skrz vliakno uvnitf. Poté pockejte asi 30 sekund, az imbusovy kli¢

mirné vychladne.

Krok 3. Nyni je imbusovy kli¢ v hotendu, obklopeny filamentem. Pomoci standardniho plynového

zapalovace zahfejte Spicku trysky po dobu asi 20 sekund.
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D6NGEP

* Trysku neprehfivejte a nepouzivejte vykonné butanové horaky. Pouzivejte pouze
standardni plynovy zapalovac.

 Spicka trysky musi byt zahfatéa jen natolik, abyste mohli vyjmout imbusovy kli¢
spolu s filamentem uvnitf.

* Prehfati trysky mlze zpUsobit kapani nebo rozstfikovani filamentu. Spicku trysky

vzdy drzte smérem od sebe.

Krok 4. Po zahréati opatrné vytahnéte imbusovy kli€. Filament a ucpany material by mély vyjit vcelku

spolu s klicem.

Krok 5.  Po dokon€eni znovu nainstalujte hotend.
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10.7 Shlukovani v trysce ()

Pokud se béhem tisku pocatecni vrstvy spravné nepfilepi a odlepi se, mlze spadlé filament ulpét na
trysce a neustale se hromadit. Mlze tak vzniknout shluk na trysce, ktery ovliviiuje kvalitu tisku a mdze

nakonec zpUsobit vazné poskozeni hotendu.

Reseni
Krok 1: Pfipravte si nastroje: fén (na vysoky vykon), pinzetu s plochymi hroty, papirové rucniky a tepelné

odolné rukavice.

Krok 2: Spustte vyhfivanou podlozku. V rozhrani =1 “ na displeji tiskarny klepnéte na polozku ,Motion“ >

. -, aby se podlozka spustila a vytvofil se dostateCny pracovni prostor.

UPOZORN
ENi

Neklepejte na tlacitko Home, abyste zabranili kolizi a moznému sekundarnimu poskozeni.
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Krok 3: Zahfejte trysku. V rozhrani =1 “ na obrazovce tiskarny klepnéte na ,Nozzle & Extruder* a poté
nastavte teplotu hotendu o néco vysSi nez je teplota tisku filamentu, aby se hrudka zmékcila. U PLA

nastavte teplotu trysky na 230 °C. Jakmile se teplota ustali, poCkejte 1 minutu, nez budete pokraCovat.

UPOZORN
ENI
Poznamka: Z bezpecnostnich ddivodd miiZze hotend prestat vyhfivat, pokud tiskarna netiskne a

zUstava po uréitou dobu na vysoké teploté. Pokud ¢isténi neni dokonceno v tomto ¢ase, hotend

podle potfeby znovu zahfejte.

Krok 4: Sejméte pfedni kryt tiskové hlavy, opatrné stdhnéte silikonovy navlek pokryty shlukem a sejméte

jej z tiskové hlavy. Pokud je sejmuti obtizné, pouzijte fén k dalSimu zmékceni shluku a poté to zkuste

ZNnovu.

Krok 5: Po sejmuti silikonového navleku snizte teplotu trysky, aby se filament nezacal koufit. Opatrné
pomoci pinzety odstrarte veSkery zbyvajici filament z okoli topné sestavy hotendu.
U PLA mizete teplotu snizit na 200 °C. U jinych typt filament( upravte teplotu podle kompatibility

filament( a nastaveni parametrd.
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Krok 6: Stisknéte packu fezace filamentu a filament odfiznéte. Oteviete zapadku, uchopte tepelné
izolovany baliCek z tvrzené oceli a vyjméte hotend. Pomoci pinzety odstrarite velké shluky filamentu z

hotendu a zbyvajici zbytky nechte k vycCiSténi az po opétovné instalaci hotendu.

Krok 7: Pomoci pinzety a papirovych utérek opatrné odstrante veSkeré zbyvajici filamenty z topné

sestavy, véetné okoli kabell a oblasti za nimi.
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UPOZORN
ENI

Aby nedoSlo k poSkozeni, netahat pfilis silné.
Krok 8: Pomoci fénu s nastavitelnou teplotou zahrejte silikonovy navlek po dobu 1-2 minut, dokud

filament nezmékne. Odstraiite velké kusy zbytkd a poté pokracujte v ¢isténi vnitiku silikonového

navleku pinzetou.

Krok 9: Nainstalujte vyc€iSténou trysku zpét na tiskovou hlavu a setrete zbytky filamentu z povrchu trysky
papirovymi utérkami. Po vycCiSténi pevné zajistéte zapadku topné sestavy (jak je znazornéno na

obrazku) a nainstalujte zpét silikonovy navlek.
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UPOZORN
ENi
Ujistéte se, Ze je zapadka zcela zajisténa. Nespravna instalace mize zplsobit naklonéni trysky

nebo vést k vadam tisku.

Krok 10: Na strance ,, “ (Nahrat flament) na obrazovce tiskarny vyberte odpovidajici filament a
klepnéte na ,Load" (Nahrat). Pokud se filament vytlacuje normalné, je €isténi dokonceno a tiskarna

mize pokracovat v normalnim provozu.

UPOZORN
ENI
Po opétovné instalaci trysky se mohou zmeénit hodnoty posunu trysky. Chcete-li zajistit vysokou

kvalitu tisku, provedte kalibraci posunu trysky (viz VVysoce presny tisk).

10.8 Volny remen

Volné femeny mohou zpUsobit fadu problémd s tiskem, napriklad tisk kruhd jako ovall. Proto je pro pohybovy

systém CoreXY zasadni zajistit spravné napnuti femend.

10.8.1 Napnuti fremenu XY v systemu CoreXY

UPOZORN
ENI
Pfed provedenim této operace vypnéte tiskarnu.
Krok 1: Povolte 4 $rouby na levé i pravé strané napinaku femenu. Srouby povolte pouze o 1-2 otacky.

NevysSroubujte je apiné.
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Krok 2: Nékolikrat jemné posuite hlavu nastroje dopfedu a dozadu a poté ji zaparkujte v zadni ¢asti

tiskarny. Po posunuti se ujistéte, Ze polohy hlavy nastroje a linearni kolejnice odpovidaji schématu.

@ rozn
AMKA

Schéma ukazuje pouze zplsob pohybu tiskové hlavy; hotend neni nutné znovu demontovat.

Krok 3: Utahnéte 4 Srouby. Pruzinovy mechanismus uvnitf napinace femenu automaticky nastavi spravné

napnuti femenu.

149



UPOZORN
ENI

Srouby napinaku neutahuijte pfili§, aby nedoslo k poskozeni zavitd.

Krok 4: Po dokonc€eni napinani femene provedte kalibraci tisku pfes obrazovku tiskarny nebo Bam-bu

Studio, abyste zajistili optimalni vykon.

10.8.2 Napinak pasu Z

UPOZORN
ENI
* Pred provedenim této operace prosim vypnéte tiskarnu.

* Tiskarna je tézka — pokud je to mozné, pfemistujte ji ve dvou, abyste predesli zranéni nebo

poskozeni tiskarny.

Krok 1: Sejméte horni sklenény kryt a naklorite tiskarnu podle obrazku. Pomoci imbusového klice H2.0

povolte Srouby napinaku femene osy Z, aniz byste jej demontovali.

Krok 2: Vytahnéte femen osy Z dozadu a 3-5krat s nim pohnéte, aby pruzina mohla obnovit napéti. Poté

pomoci imbusového klice H2.0 utdhnéte upeviovaci Srouby posuvniku napinaku osy Z.
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Krok 3: Po utaZzeni postavte tiskarnu svisle na stabilni povrch a nasadte zpét horni sklenény kryt.
Krok 4: Po dokonCeni napinani femene provedte kalibraci tisku pfes obrazovku tiskarny nebo Bam-bu

Studio, abyste zajistili optimalni vykon.
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Kapitola 11 Pravidelna udrzba tiskarny

11.1 Cetnost Udrzby a provozni pozadavky —

Tiskarna vyhodnocuje Groven znecisténi na zakladé typu a délky trvani ulohy a poskytuje cilené
pfipomenuti Cisténi a tdrzby. Tato funkce vyzZzaduje aktualizaci firmwaru na nejnoveéjsi verzi.
Doporucujeme aktualizovat firmware pfed prvnim pouZzitim, aby se aktivovala pfipomenuti Cisténi.

-

Pokud se tiskarna pouziva pouze pro 3D tisk, méla by byt frekvence €isSténi a udrzby nasleduijici:

Komponenta Cetnost Komponenta Getnost Sougast Frekvence
Linearni 1 mésic Kamera 3 msice Chladici 3 mésice
vedeni osy ! na hlavé ! ventilator !
X nastroje AuxiliaQ pak
Linearni 3 més Kamera s 3 més Vnitfni oblozeni 3 mas
tye osy Y ésice Fivym ésice vlevo a ésice
pfenose vpravo
m
vodici Odséavaci
Srouby a 3 mésice Kamera trysky 3 mésice ventilator 3 mésice
linearni tyce Komor
osy Z omory
Kamera Kyt
Nastrojova hlava 3 mésice BirdsEve 3 mésice vzduchovée 3 mésice
y ho filtru s
aktivnim
uhlim
. Odvod
Vodici . . P . . duch . .
lista trysky 1 mésic Snimac plamene 3 meésice vzduchu 3 meésice
z aktivni
komory
Télo tiskarny Levy a pravy Sestava
a dotykovy 8si . & . &si
OlyKovy 3 mesice bo&ni panel 3 mesice horniho 3 mesice
displej
krytu
Vyhfivana 3 mésice / / / /
podlozka
C6UTION

Pro dlouhodoby tisk s vysokoteplotnimi nebo technickymi materialy se doporucuje zvysit frekvenci

udrzby na jednou za mésic.

D6NGEP
Zajistéte pravidelné Cisténi a Gdrzbu tiskarny podle potfeby, v opacném pripadé miize dojit k
poskozeni zafizeni a bezpecnostnim rizikdm.
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11.2 Cisténi linearnich kolejnic os XYZ

11.2.1 Linearni kolejnice osy X
Krok 1: Pomoci netkané utérky s alkoholem otfete linearni kolejnice osy X a femeny X. Krok
2: Prfesunte hlavu nastroje na druhou stranu a vycCistéte zbyvajici oblast.

Krok 3: Naneste mazaci olej na horni a spodni stranu linearnich kolejnic a poté jemné pohybujte hlavou

nastroje doleva a doprava, aby se mazivo rovhomérné rozetrelo.

11.2.2 LinearnityCe osy Y ()

Krok 1: Pomoci netkané utérky s alkoholem otfete linearni tyce osy Y. Krok 2:

Pfesunte hlavu nastroje a vycistéte zbyvajici Casti.

Krok 3: Naneste mazaci olej na linearni ty€e a jemné pohybujte hlavou néstroje dopfedu a dozadu, aby

se mazivo rovhomeérné rozprostrelo.
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11.2.3 Linearni tyCe osy Z a vodici Srouby
Osa Z se sklada z vodicich Sroubl a linearnich ty¢i uspofddanych do tfi skupin umisténych v levé

s w7

pfedni, pravé pfedni a stfedni zadni Casti tiskarny.

UPOZORN
ENi
K mazani vodicich Sroubt a linearnich ty¢i se pouzivaji rlizné typy maziv.

Krok 1: Pomoci netkané utérky namocené v alkoholu otfete vodici Srouby a linearni tyce.
Krok 2: Naneste mazaci olej na linearni tyCe a mazaci tuk na vodici Srouby. Krok 3:
Dokoncete CiSténi a mazani vSech tfi skupin: levé, pravé a vnitini.

Krok 4: Pfipojte napajeni a poté na displeji tiskarny nastavte pohyb vyhtivaci podloZzky nahoru a dold.

11.3 Cisténi povrchu tiskové hlavy ()

Krok 1: Pomoci netkané utérky namoceneé v alkoholu otfete vzduchovy kanal chladiciho ventilatoru a

silikonové navleky hotendu.

Krok 2: Pokracuijte v otirani pfedniho krytu extruderu, voditka filamentu extruderu a fezacek filamentu.
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11.4 Cisténi zdvihaci listy trysky ()
Krok 1: Demontujte sestavu hotendu a predni kryt extruderu.

Krok 2: Pomoci Spicatych pinzet odstrarnte veskeré necistoty z okoli kolejnice. Krok

3: Naneste mazivo na obé strany kolejnice.

Krok 4: Pomoci obrazovky tiskarny pfepinejte mezi levou a pravou tryskou 3-5kréat.

11.5 Cisténi kamery a senzord ()

Cisténi komponent: Kamera trysky, kamera nastrojové hlavy, kamera s pta¢im okem, kamera s Zivym

zobrazenim a snimac plamene.
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ZpuUsob ¢isténi: PouZijte netkanou utérku s alkoholem, vyzdimejte prebytecny alkohol a jemné otfete
soucasti.
@ pPozN
AMKA

Standardni verze H2D standardné neobsahuje kameru s pta¢im okem. Pouze H2D Laser Full

Combo a H2D vylepSeny sadou pro upgrade laseru jsou vybaveny kamerou s ptacim okem.

11.6 Cisténi vyhfivané podlozky
Nastroje: Netkana utérka, alkohol.

Krok 1. Na obrazovce tiskarny klepnéte na =7 “ > ,Motion* > ,Heatbed“ >, *“a zvednéte
vyhfivanou podlozku. Vycistéte zbytky filamentu pod ni.
Krok 2. Rovnomérné nastfikejte alkohol na spodni ¢ast tiskarny a poté ji otfete netkanou utérkou.

Krok 3. Na obrazovce tiskarny spustte vyhfivanou podlozku a poté vyjméte stavéci desku. Otfete

povrch vyhfivané podloZzky netkanou utérkou navihéenou malym mnoZzstvim alkoholu.

s w7z

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 vloZte tiskovou desku zpét na misto.
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UPOZORN

ENI
Zkontrolujte a vycistéte povrch vyhtivaci desky. Pfed nasazenim desky pro tisk se ujistéte, Ze na ni
nezlstaly Zadné nedistoty. V opacném pfipadé by cizi pfedméty mohly b&éhem zahtivani zpUsobit

nevratné poskozeni povrchu.

11.7 VycCistéte tiskovou desku (Build )

Nastroje: Netkana utérka, prostfedek na myti nadobi, houba (nebo kartac).
Krok 1: Pomoci teplé vody a myciho prostfedku na nadobi ocCistéte tiskovou desku houbic¢kou nebo

karta€em a poté ji otfete netkanou utérkou.

11.8 Vymeéna prislusenstvi pro tisk

11.8.1 Hotend
Pokud je hotend ucpany nebo poSkozeny, vyméiite jej za novy podle niZe uvedenych pokynd.
Krok 1: Na obrazovce tiskarny postupujte podle téchto krokd: =7 “ > ,Motion: XYZ“ >, * aby se

vyhfivana deska spustila dol(.

Krok 2: Vypnéte napajeni tiskarny, ujistéte se, Ze hotend vychladl na pokojovou teplotu, a sejméte horni
sklenény kryt tiskarny.

Krok 3: Uchopte dva rohy na horni strané predniho krytu tiskové hlavy a zvednéte jej nahoru, abyste
pfedni kryt tiskové hlavy sejmuli.

Krok 4: Pokud je uvnitf hotendu filament, stisknéte fezacku filamentu a odfiznéte je;j.
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Krok 5: Ujistéte se, ze blokator pritoku neblokuje hotend, ktery chcete vymeénit. Pokud ano, jemné
posurite zvedaci packu za blokatorem pritoku, abyste jej odsunuli stranou, nez budete pokracovat, a

zabranili tak jeho poSkozeni.

UPOZORN
ENI

Na blokator pritoku netlacte primo. Blokator priitoku je kfehky a nadmérna sila by jej mohla zlomit.

Krok 6: Sejméte silikonovy navlek z hotendu, ktery neni blokovan blokatorem pritoku, odemknéte

zépadku a vyjméte hotend.

UPOZORN
ENi

Pfed vyménou hotendu se ujistéte, Ze ma pokojovou teplotu, abyste se nepopdlili!

Krok 7: Nainstalujte novy hotend, zajistéte zapadku, nasadte silikonovy navlek a poté znovu nainstalujte

predni kryt tiskové hlavy a horni sklenény kryt tiskarny.

11.8.2 Rezacka filamentu ova Cepel

Nastroje: imbusovy kli¢ H2.0, nova ¢epel fezace filamentu (soucasti sady nastroj).

C6UTION

Pfed vyménou levého fezaku vldkna klepnéte na dotykovém displeji tiskarny ni1t > Nozzle &

Extruder > Extruder, abyste prepnuli na levou trysku.

D6NGEP

Hrana Cepele je ostra a pfi manipulaci s ni hrozi nebezpeci pofezani. Pfi manipulaci postupujte opatrné.
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Pravidelné kontrolujte opotfebeni Cepele. Pokud je Cepel tupa nebo posSkozena, vymerite ji. Postup
vymeény levého a pravého fezace filamentu je v zasadé stejny. Nasledujici pokyny pouzivaji jako pfiklad
pravy fezac filamentu:

Krok 1. Pomoci imbusového klice H2.0 odSroubujte upevriovaci Sroub pravého fezaCe. Vyjméte fezac

a torzni pruzinu spole¢né z extruderu.

Krok 2. Vyjméte drazku rfezacCe filamentu a nahradte ji novym nozem. Nasadte drazku fezace filamentu

zpét do paky fezace tak, aby zafez sméroval nahoru.

Krok 3. Umistéte torzni pruzinu pfes valec a zasurite jeden konec pruziny do malého otvoru.
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Krok 4. Vlozte pravou paku fezacCe a Cepel spolec¢né do drazky extruderu. Podrzte paku fezace, aby
se neuvolnila, a utdhnéte Sroub pomoci imbusového klice H2.0. Ujistéte se, Ze se paka fezace

neotevre.

11.8.3 ova trubka z PTFE

Nastroje: Bila trubka z PTFE (610 mm), Cerna trubka z PTFE (590 mm).
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PTFE trubky uvnitf tiskarny spojuji zasobnik filamentu a tiskovou hlavu a dopravuiji filament ze

zasobniku do tiskové hlavy. Pravidelné kontrolujte stav PTFE trubek uvnitf tiskarny. Pokud dojde k

opotfebeni, vymérite je podle nasledujicich pokynd.

Krok 1. Vypnéte tiskarnu a odpojte napajeci kabel. Stisknéte erné vnéjsi krouzky pneumatickych
konektor( (na spojkach PTFE trubek na zadni strané tiskarny) a odpojte externi PTFE trubky.

Krok 2. Stisknéte ¢erné vnéjsi krouzky pneumatickych konektord (u vstupt filamentu na tiskové hlavé)

a poté odpojte trubky z PTFE.

s

Krok 3. Posurite 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. ProvlecCte dvé nové trubicky z PTFE otvorem na boku spony kabelového fetézu a poté je

zasufite do dvou pneumatickych konektor(l zasobniku filamentu.

161



Krok 5. Nakonec zasurite druhé konce trubic¢ek z PTFE do vstupt pro filament na tiskové hlavé.

11.8.4 Blokator pritoku

Nastroje: imbusové kli¢e H2.0 a H1.5, blokator pritoku (soucasti sady nastrojl).

Pokud je blokator pritoku deformovany, nejprve zkontrolujte jeho stav a zkuste jej ruéné seridit. Pokud jej
nelze opravit, vyméiite jej za novy. Deformace blokatoru pritoku pfimo ovliviiuje jeho schopnost presné

zakryt trysku, coZ snizZuje jeho ucinnost a zhorSuje kvalitu tisku.

UPOZORN
ENI

Pfed pouzitim se ujistéte, Ze tryska ma pokojovou teplotu, abyste pfedesli popaleninam.

Krok 1.  Zkontrolujte polohu blokatoru pritoku.
* Omezovac pritoku je nastaven pfilis nizko: Omezovac se nachazi pod tryskou, ale mezi nim

a tryskou je znatelnd mezera.
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Krok 2.

Krok 3.

Krok 4.

* Omezovac pritoku je nastaven pfilis vysoko: Pfi pfepinani packy omezovace pritoku za
Gcelem jeho posunuti nardzi omezovac v poloviné drahy na trysku a nemUZe se spravné

posunout pod trysku.
Nastavte omezova¢ pratoku.

* Pokud je omezovac pratoku prilis nizko, presunte packu omezovace do stifedni polohy a
poté omezovac jemné zvednéte nahoru. Opakujte podle potfeby, dokud omezovac tésné
nesedi pod tryskou.

* Pokud je omezovac pritoku prilis vysoko, presurite packu omezovace do stfedni polohy a
poté omezovac jemné zatlac¢te dol(. Opakuijte podle potieby, dokud se nebude moci plynule
pohybovat pod tryskou, aniz by do ni v poloviné cesty narazel.

* P¥i dlouhodobém pouzivani se miize omezovac priitoku opotfebovat nebo poskodit.

Pokud ruéni nastaveni nestaci k jeho opravé, pokracujte krokem 3 a omezovac pritoku
vymerite.

Presurnite packu omezovace pritoku do stfedni polohy, odSroubujte Sroub A (M2,5x8x3) a

demontujte sestavu omezovace pritoku.

Pomoci imbusového kli¢e odSroubujte Sroub A (M2,5x8x3) a poté odSroubujte Sroub B

(M1,6x2), abyste mohli omezovac pritoku vyjmout.
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Krok 5.  Vyrovnejte otvory pro Srouby nového omezovace pritoku s otvory v zakladné, utdhnéte Sroub
B (M1,6x2) a poté znovu namontujte Sroub A (M2,5x8x3).

Krok 6. Sroub A lehce posurite doprava, aby neblokoval drahu uzavéru, a poté sroub utahnéte. Ruéné

pohnete pakou uzavéru pritoku, abyste se ujistili, Ze dokaze spravné zakryt obé trysky.

11.8.5 ova podlozka na Cisténi trysek

Nastroj: Podlozka pro stirani trysky (soucasti sady nastrojd).

PodloZka pro stirani trysek je nainstalovana na stiraci listé a slouzi k odstranéni zbytk( necistot z trysek.
Je vyrobena z mékkého silikonového materialu, ktery zajiStuje dobry kontakt s tryskou béhem stirani.
Pokud je podloZka na Cisténi trysek poSkozena nebo uvolnéna, vymeéiite ji podle

nasledujicich pokyni. Krok 1. Odstrarite starou stiraci podlozku trysky z Cisticiho

stérace.
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Krok 2. Nainstalujte novou stiraci podlozku trysky ve spravné poloze. Ujistéte se, Ze ob& gumové
spony sméfuji dovnitf a plocha strana sméfuje ven. Zarovnejte obé spony stiraci podlozky

trysky s drazkami na stiracim zafizeni a poté zatlaCte, aby zapadla na misto.
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Uzijte si to!

Navod se mize zménit bez pfedchoziho upozornéni.

Nejnovéjsi verzi najdete na webovych strankach
Bambu Lab.

bambulab.com/support/documentation



