N 8ambu
I.Lab

Bambu Lab P2S

Navod k pouziti 3D tiskarny

V1.0 2026.05

__{

=AMS O

JD = Pas




Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S

Upozornéni o autorskych pravech

Tento manual a jeho obsah slouzi vyhradné jako navod pro uzivatele k obsluze a pouzivani tohoto
produktu. Prava dusevniho vlastnictvi nalezi spoleCnosti Shenzhen Bambu Lab Technology Co., Ltd.
(dale jen ,Bambu Lab"). Bez pisemného souhlasu spoleénosti Bambu Lab nesmi byt Zadna &ast
tohoto manualu kopirovana, distribuovana, upravovana ani poskytovana tretim stranam v jakékoli
formé.

Rozsah pfirucky

Tento manual predstavuje pfedevsim 3D tiskarnu P2S. Nékteré pfislusenstvi nebo funkce zminéné v
nasledujicich kapitolach jsou volitelné nebo se jedna o vylepSeni a nemusi byt soucasti baleni vaseho
produktu. PFi studiu obsahu a obsluze tiskarny se prosim fid'te konkrétnim modelem a konfiguraci.

Obrazky uvedené v tomto manualu slouzi pouze pro informaci. Skute¢né zobrazeni a funkce se mohou lisit v
zavislosti na verzi softwaru nebo firmwaru.

Verze a aktualizace

Po aktualizaci firmwaru se na dotykovém displeji tiskarny zobrazi informace o novych funkcich. Pro
podrobnosti mizete kliknout na odkaz nize nebo navstivit Bambu Lab Wiki a pfejit na P Series > P2S >
Printer Features > Firmware release history pro P2S. Pokud se néco v tomto manualu lisi od
poznamek k vydani firmwaru, maji prednost poznamky k vydani.

wiki.bambulab.com/p2s/manual/p2s-firmware-release-history
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Dékujeme, ze jste si vybrali 3D tiskarnu Bambu Lab P2S!

Tento manual obsahuje zakladni informace o pouzivani funkci 3D tisku, v€etné nastaveni zafizeni, obsluhy
a bézné udrzby. Abyste zaijistili bezpecné, spravné a efektivni pouzivani, pre¢téte si tento manual pozorné
a ujistéte se, Zze mu rozumite, nez zarizeni zaCnete pouzivat.

Jak pouzivat tento manual

Pro rychlou navigaci pouzijte obsah a odkazy v dokumentu. V tomto PDF
vyhledaveijte klicova slova.

Navstivie Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com) a vyhledejte klicova slova v dané kapitole, kde najdete
podrobnéjsi postupy a videa.

Rychly prehled

1. Projdéte si ¢ast ,Prectéte si pred pouzitim®.
Vytisknéte svuj prvni vytisk.

Otevrete zdroje 3D modeld.

Upravte parametry fezani.

o & b

Prostuduijte si ¢asti Problémy s kvalitou tisku a jejich feSeni a Problémy s tiskarnou a jejich FeSeni.

DalSi zdroje
* Rozbaleni a instalace: Pokyny k rozbaleni a instalaci tiskarny najdete v privodci rozbalenim
(wiki.oambulab.com/general/unboxing-guide).

* PrFizpasobené kurzy: Navstivte Bambu Lab Academy (bambulab.com/suppok/academy), kde
najdete strukturované kurzy o tiskarné a softwaru.

Zpétna vazba
Mate-li jakékoli dotazy nebo navrhy tykajici se této uzivatelské pfirucky, pouzijte nasledujici odkaz nebo
naskenujte QR kod a odeslete zpétnou vazbu.

bambulab.com/suppok/documentation/feedback
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Pravodce symboly

@ prozn
AMKA

Vysvétlivky k hlavnimu obsahu.

O Tiey

Navrhy na optimalizaci provozu, zvySeni efektivity nebo zlepSeni funkénosti, které vam pomohou
tiskarnu vyuzivat efektivnéji.

UPOZORN

ENi
Ukony, které mohou ovlivnit kvalitu tisku nebo vykon tiskarny. Postupuijte opatrné, abyste predesli
moznym problémim.

A\ NEBEZPE

Ci
Potencialni nebezpedi. Ignorovani tohoto upozornéni mize zpusobit poSkozeni zafizeni nebo
zranéni osob. Vzdy dodrzujte pfislusné pokyny.

Technicka podpora

Pokud pfi pouzivani narazite na problémy, nejprve si prectéte tuto prirucku. Midzete také navstivit Bambu
Lab Wiki a vyhledat kroky k FfeSeni problému nebo pouzit Bambu Al (suppok.bambulab.com) pro tipy k
udrzbé, diagnostiku a feseni.

Pokud vas problém neni zde uveden nebo jej kroky k feSeni problému nevyresi, odeSlete zadost o
podporu nebo kontaktujte online technickou podporu prostfednictvim webové stranky Sesice & Suppok
(bambulab.com/suppok) a ziskejte odbornou pomoc.
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PrecCtéte si pred pouzitim

Aby byl zajistén bezpectny provoz a optimalni vykon tiskarny, pfed pouzitim si peclivé prectéte nasledujici
bezpecnostni pokyny:

Zakladni bezpec€nostni a elektrické poZadavky

* Ovérte, zda provozni napéti tiskarny odpovida stanovenym pozadavkum, aby nedoslo k poskozeni
nebo ohrozeni bezpec€nosti. Konkrétni pozadavky na napéti zkontrolujte na Stitku vedle napajeci
zasuvky.

* Tiskarna pracuje pfi vysokych teplotach a rychlostech. Aby nedosSlo k popaleninam, skfipnuti nebo
jinym Urazdm, nedovolte détem ani neopravnénym osobam tiskarnu obsluhovat.

* Béhem tisku se nedotykejte tiskové hlavy, vyhfivané podlozky ani pohybovych modulu, abyste
piredesli popaleninam nebo mechanickym zranénim.

Doporuceni pro provoz a udrZzbu

* Aby bylo zajisténo spravné fungovani vnitfnich pfesnych mechanismu tiskarny, doporucéuje
se pravidelna udrzba (viz Pravidelna pece a udrzba).
* Pro dosazeni nejlepsich vysledkU tisku doporuéujeme pouzivat filamenty Bambu Lab. Tyto

filamenty prosly pfisnymi testy kompatibility, bezpe&nosti a stability na zakladé charakteristik
produktu.

* Nevkladejte filamenty TPU (kromé TPU pro AMS) pres zasobnik filamentu tiskarny. Doporucené
zpUsoby vkladani najdete v ¢asti Pozadavky na tisk TPU.

* Neni-li uvedeno jinak, pred jakoukoli obsluhou, udrzbou nebo upravou vzdy odpojte napajeci kabel,
aby nedoslo k urazu elektrickym proudem nebo poskozeni zafizeni.

* Pokud neni uvedeno jinak, nechte tiskarnu pred jakoukoli operaci, udrzbou nebo upravou
zcela vychladnout.

Bezpecnostni pokyny pro AMS 2 Pro

* Aby nedochazelo k zasekavani podavani filamentu, nevkladejte do tiskarny AMS 2 Pro

P d

pruzné materialy, jako je TPU s tvrdosti 95A nebo niZsi, ani PVA a BVOH vystavené vihkosti.

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

* Pro pouziti funkce dQing zafizeni AMS 2 Pro pfipojte tiskarnu a jedno zafizeni AMS 2 Pro pomoci
6pinového kabelu Bambu Bus. Chcete-li provadét dQing filamentld ve vice jednotkach AMS 2 Pro
soucCasné, zakupte si originalni napajeci adaptéry Bambu Lab pro napajeni dalSich jednotek AMS 2
Pro.

* Béhem susSeni filamentu AMS 2 Pro odvadi vihkost prostfednictvim vnéjsi cirkulace vzduchu. Pro
dosazeni nejlepSiho vykonu suSeni se ujistéte, Ze privod vzduchu a odvétravaci otvor nejsou
blokovany jinymi pfedméty.

* U ostatnich modelt AMS najdete pokyny k pouziti v pfilozenych stru¢nych navodech.
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Kapitola 1 Uvod do

P2S je inteligentni 3D tiskarna zalozena na technologii Fused Deposition Modeling (FDM). Disponuje

komplexnimi hardwarovymi a softwarovymi vylepSenimi, ktera vyrazné zlepsuiji stabilitu tisku a snadnost

pouziti.

Plynuly uZivatelsky zaZitek: 5palcovy dotykovy displej a uzivatelské rozhrani druhé generace zajistuji
plynulejSi ovladani, zatimco konstrukce hotendu s rychlym uvolfiovanim usnadnuje béznou udrzbu a
vymeénu.

Stabilni podpora pro technické materialy: S teplotou trysky az 300 °C, teplotou vyhfivané

podlozky az 110 °C a vybavenim adaptivnim systémem Aidlow muze teplota pasivni komory

dosahnout az 50 °C. Tiskarna spolehlivé podporuje Sirokou Skalu tiskovych potieb, od zakladnich az

po filamenty technické kvality.

Inteligentni detekce a komplexni kalibrace: Tiskarna detekuje tiskové anomalie, jako jsou spaghetti a
shlukovani, aby zlepsila celkovou uspésnost tisku. Podporuje vice kalibraénich funkci, které zajist'uji
stabilni dlouhodoby provoz.

PFi pouziti s automatickym systémem materialt (AMS) dale zvySuje inteligenci tisku a snadnost

pouziti:

AMS 2 Pro: Podporuje synchronizaci filamentd pomoci RFID, automatickou vyménu vice
barev/materiald a inteligentni Cisténi. VylepSuje tisk s vice materidly a spravu filamentu pro chytrejsi,
pohodIngjsi a lepsi zazitek z tisku.

AMS HT: AMS HT, specializovany na vysokoteplotni filamenty, podporuje synchronizaci filamentu
pomoci RFID, automatickou vyménu vice barev/materiall a inteligentni davkovani, ¢imz splfuje
pozadavky na technicky a profesionalni tisk.

@ prozN
AMKA

Neni-li uvedeno jinak, AMS se vztahuje na AMS 2 Pro, AMS HT a dalSi zafizeni AMS.

10
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1.1 u produktu Vzhled
1.1.1 Tiskarna

T
/C, A

-.-_'_'..'3:_:-':}
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1. USB port: Pripojte USB disk pro online tisk modelovych soubort a ukladani zaznamu a
¢asosbérnych soubora.
2. Dotykovy displej: Zobrazuje parametry tisku a ovlada tiskarnu.

Kamera s zivym prenosem®*: Sleduje pribéh tisku v realném €ase. Pouziva se také pro ¢asosbérné
nahravani a detekci pomoci Al.

4. Predni dvirka: Udrzuji tiskarnu uzavienou a pomahaiji udrzovat teplotu komory béhem tisku pfi
vysokych teplotach. Umozniuji také sledovani prubéhu tisku.

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

6. Externi pfivod vzduchu (zvedaci rukojet): V rezimu chlazeni nasava vnéjsi vzduch, aby snizil
teplotu komory. Rukojeti slouzi k bezpe&nému zvedani tiskarny pfi pfemistovani.

7. Horni sklenény kryt: Je vyroben z tvrzeného skla, umozriuje sledovani pribéhu tisku a
zajistuje dobreé utésnéni a bezpecnost. Lze jej také pouzit k umisténi AMS.

O Ty

* Z divodu ochrany soukromi mizete navstivit MakerWorld (makerworld.com) a vyhledat ,P2S
Privacy Cover“ pod oficialnim u¢tem Bambu Lab. Vytisknéte a nainstalujte kryt kamery pro zivy
prenos.

* Poinstalaci krytu pro ochranu soukromi nebudou k dispozici funkce souvisejici s kamerou
(napfiklad fotografie, video a vizualni detekce).
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Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 1 Uvod

———

1. Napinak femene: Nastavuje a monitoruje napnuti femene. Odesila data do systému, aby zajistil
pfesnost tisku a stabilitu pohybu.

2. Zakladna drzaku civky: Slouzi k instalaci drzaku civky. Zadni strana tiskarny ma 3 zapusténé
instalacni pozice. Predinstalované pozice se li§i u samostatné a kombinované verze.
3. Vyrovnavaci zasobnik filamentu (pouze P2S Combo): Snizuje kolisani napéti béhem vkladani
filamentu, aby byl zajistén plynuly podav.
* V horni ¢asti jsou dva 6pinové konektory Bambu Bus pro pfenos dat do AMS a externiho
odtahového ventilatoru.

* Na levé strané jsou dva vstupy pro filament pro pfipojeni k AMS a externi civce pro vkladani
filamentu.
4. Napajeci zasuvka a vypina¢: Pripojte tiskarnu k sitové zasuvce pomoci dodaného napéjeciho kabelu.
Stisknutim vypinacde zapnéte napajeni.

5. Vstup filamentu do komory: Pro vlozeni filamentu pfipojte zasobnik filamentu nebo externi civku k
vstupu filamentu tiskarny pomoci PTFE trubic¢ky. Chcete-li trubiCku vyménit, nejprve sejméte modrou
sponu ze vstupu filamentu a poté stisknéte cerny vnéjsi krouzek, aby se trubicka uvolnila.

6. Vétraci otvory: V rezimu chlazeni tiskarna odvadi odpadni vzduch z komory pres vétraci otvory a
Cistici stérac.

7. Cistici Zlab: Pfipojuje se k vnitinim Sisticim komponenttim a umozfiuje odpadnimu filamentu opustit
komoru.

12



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 1 Uvod

1. Cistici stéracka: Sklada se z gisticiho balicku a podlozky na gisténi trysky. Tiskova
hlava automaticky Cisti trysku a odvadi odpad pres Cistici stéracku.

2. Tiskova hlava: Presné vytlacuje a zahfiva filament a nanasi roztaveny filament vrstvu po vrstvé na
tiskovou desku, ¢imz vytvafi tisk.

3. Vzduchovy filtr: Vzduch uvnitf komory prochazi filtrem s aktivnim uhlim predtim, nez je
vypustén, coz pomaha snizovat emise Castic a zapachu.

4. Adaptivni jednotka pro pfepinani na nizky vykon: V rezimu chlazeni nasava do tiskarny vnéjsi
chladny vzduch, aby snizila teplotu komory a zabranila ucpani hotendu zpisobenému nadmérnym
teplem.

13



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 1 Uvod

1.1.2 Tiskova hlava

=

Vstup filamentu do tiskové hlavy: filament je pfivadén do extruderu pfes vstup filamentu.

2. Pakarezace filamentu: béhem vykladani nebo vymény filamentu je paka fezace filamentu
pohanéna tak, aby stlacila zarazku fezace filamentu a filament odfizla.

3. Sestava ozubenych kol extruderu: pouziva ozubena kola extruderu z kalené oceli, skladajici se z
hnaciho kola a napinaciho kola. Pfesné tlaci filament pohanény motorem extruderu.

4. Hotend: ohfiva filament. Roztaveny filament je vytlacovan tryskou a nanasen na tiskovou desku
za ucelem tvarovani.

5. Extrudér: uchopuje a tlaci filament do hotendu. Pfesné fidi délku filamentu béhem extruze a
zpétného tahu, aby zajistil presnost tisku a kvalitu vzhledu.

6. Predni kryt tiskové hlavy: chrani predni ¢ast tiskové hlavy tiskarny.

Chladici ventilator paku: je umistén uprostied prfedniho krytu tiskové hlavy. Fouka chladici
vzduch v blizkosti trysky hotendu, aby zajistil rychlé ochlazeni tiSténych paku.

1.2 Ikony na obrazovce

Hlavni lista nabidky se nachazi na levé strané obrazovky tiskarny. Klepnutim na jednotlivé ikony prejdéte
na strankyf ! Homepage (Domovska stranka), T Control (Ovladani),”" Filament (Filament),"." Settings
(Nastaveni) nebol Messages (Zpravy) a provedte pfislusné nastaveni a ovladani tiskarny. Podrobny popis

funkci a navody k obsluze naleznete v Easti BEzné operace na obrazovce.

14



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 1 Uvod

1.2.1 Domovska stranka

You can call me Mr. Prints-A-
Lot.

2

1
-g#;h Print Files 1

Prohlizeni soubort modell na internim ulozisti a ulozisti USB.
Rychly pfistup k nastaveni trysky a extruderu.
Rychly pfistup ke strance filamentu AMS.

Rychly pfistup k nastaveni sité.

o s~ 0 bdh =

Rychly pfistup ke strance HMS (Health Management System).

1.2.2 Ovladani

* Cooling = Standard

Zobrazeni a ru¢ni nastaveni rezimu fizeni vzduchu a rychlosti ventilatoru.

Nastaveni rezimu rychlosti tisku.

Ovladani pohybu tiskové hlavy a vyhfivané podlozky podél os X, Y a Z.

Nastaveni typu trysky a teploty. Ovladani extruderu pro vytlacovani nebo zasunuti filamentu.
Zobrazeni teploty komory.

Nastavte teplotu vyhfivaci podlozky.

N o a s~ b~

Ovladejte LED osvétleni uvnitf komory.
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Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 1 Uvod

1.2.3 Filament

1. Klepnutim na ikonu civky filamentu muzete filament upravit, vlozit nebo vyjmout a znovu nacist
RFID filamentu.

Zobrazte vihkost a teplotu uvnitf AMS a sledujte dQing.
Klepnutim na ikonu externi civky muzete upravit filament a vlozit nebo vyjmout filament.

Zapnéte funkce automatického doplfiovani a dQing systému AMS.

o &~ b

Zobrazte privodce vkladanim filamentu.
@ pozn
AMKA

K pouziti nékterych zobrazenych funkci je nutné pfipojeni k AMS. Samostatna verze P2S zobrazuje
pouze ikonu externi civky.

1.2.4 Nastaveni
1

ﬁ Account

Log In usB
Storage

Printer:

Firmware 01.01.01.00 >

Calibration Toolbox Settings

Prihlaste se a zobrazte ucet.
Nakonfigurujte sit’ tiskarny.
Nakonfigurujte USB uloZisté.
Zobrazte a aktualizujte firmware.

Kalibrace tisku Stak.

o K 0 bd =
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Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 1 Uvod

6. Vyuzijte funkce, jako je udrzba tiskarny a ¢isténi filamentu.

7. Dalsi zakladni nastaveni.

1.2.5 Zprava

Assistant

Pokud tiskarna narazi na chybu nebo vyzaduje Udrzbu, zobrazi se zde pfislusné vyzvy (viz zpravy HMS).

1.3 Zpravy HMS ()

HMS (Health Management System) je vestavéna funkce pro diagnostiku a monitorovani stavu v
tiskarnach Bambu Lab a AMS. Pokud zafizeni zaznamena hardwarové chyby, selhani tisku nebo
vyzaduje ¢isténi a udrzbu, HMS vas provede procesem prostfednictvim obrazovky tiskarny nebo
softwarovych oznameni (napfiklad Bambu Handy a Bambu Studio) a poskytne odpovidajici feSeni.

Kliknutim na ikony o - pravém dolnim rohu domovské stranky nebo v levém menu T prejdete na
stranku se zpravami a zobrazite podrobné informace. K diagnostice a feSeni problému pouzijte nékterou z
nasledujicich metod:

* Naskenujte QR kéd pomoci telefonu a prejdéte pfimo na stranku diagnostiky a feSeni probléma.
* Navstivte Bambu Lab Wiki a vyhledejte kod HMS na domovské strance HMS, kde si mlzete

prohlédnout podrobné pfriciny a kroky k feSeni dané poruchy.
O Tiey

Tiskarna dokaze posoudit svUj stav Cistoty na zakladé typu ulohy a délky tisku a poskytovat
pfipomenuti udrzby. Po obdrzeni tiskarny aktualizujte firmware na nejnovéjsi verzi, abyste tuto
funkci aktivovali.
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Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 2 Prvni tisk

Kapitola 2 Prvni tisk s

Pfed zahajenim prvniho tisku se ujistéte, Ze je tiskarna spravné umisténa, nainstalovana a automaticky
kalibrovana. Tato kapitola vas provede té€mito pfipravami, aby tiskarna mohla zahaijit prvni tisk v
optimalnich podminkach.

2.1 Priprava pred tiskem v rezimu ,, “

2.1.1 Umisteéni tiskarny

Udrzujte pracovni prostor Cisty a uklizeny, abyste zajistili kvalitu tisku a bezpec€nost zafizeni. Umistéte
tiskarnu na rovnou a pevnou podlozku.

2.1.2 Prvni instalace tiskarny

Pri instalaci tiskarny postupujte podle nasledujicich pokynu:

Krok 1.  Odstrarite obalovy material
Postupujte podle ,Rychlého privodce” a odstrarite vneéjsi krabici, pénu, vihkosti odolny sacek
a vnitfni upevnovaci prvky. Ujistéte se, ze na tiskarné ani uvnitf ni nezUistaly zadné obalové
materialy.

Krok 2.  Zkontrolujte tiskarnu a prislusenstvi

* Uijistéte se, zZe je k dispozici veskeré pfilozené pfisluSenstvi (krabicka AccessoQ, napajeci
kabel, trubi¢ky z PTFE, drzak civky, pfirucka Quick Stak atd.).

* Ujistéte se, Ze je standardni texturovana PEI deska Bambu spravné nainstalovana na
vyhfivanou podlozku.

UPOZORN
ENi
# Nedotykejte se povrchu tiskové desky rukama. Oleje mohou snizit pfilnavost,
coz muUze zpusobit zhrouceni modelu nebo problémy se spaghettizaci.

# Pokud jsou na povrchu tiskové desky zbytky oleje nebo prach, ocCistéte ji teplou vodou a
Cisticim prostfedkem. Nez ji pfipevnite k vyhfivané podlozce, nechte ji zcela vyschnout.

Krok 3. Instalace komponent( pro filament

Ujistéte se, ze je externi civka a AMS 2 Pro (pokud je k dispozici) spravné nainstalovany. Pokud
ne, postupujte podle nize uvedenych krok a dokoncete instalaci.
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Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 2 Prvni tisk

5 l;\;\_"‘.

Naskenujte QR kéd nebo kliknéte na odkaz (wiki.bambulab.com/p2s/manual/unboxing-p2s),
abyste si prohlédli instalacni video a podle potieby prejdéte na pfisluSnou ¢ast.

O Tiey
Prilozené prislusenstvi se mize lisit v zavislosti na varianté produktu. Ridte se prosim
skute¢nym obsahem baleni.
Krok 4. Zkontrolujte stav zapnuti
* Ujistéte se, Ze je napajeci kabel spravné pfipojen.
* Zkontrolujte, zda je vypinac na zadni strané tiskarny zapnuty a zda sviti kontrolka.

* Dotykovy displej by se mél normalné rozsvitit a zobrazit uvodni instala¢ni rozhrani.

2.1.3 Pocatecni kalibrace za¥Fizeni

UPOZORN

ENi
Kalibraci a tiskové ulohy provadéjte az po spravném umisténi tiskarny. Pfesunuti zafizeni po kalibraci
muze ovlivnit pfesnost méreni.

PFi prvnim spusténi tiskarna automaticky prejde do procesu inicializace. Postupujte podle pokynl na
obrazovce a dokoncéete nasledujici kroky:

Krok 1.  Nastaveni jazyka, regionu a sité

Vyberte pfislusny jazyk a Casové pasmo, poté vyberte dostupnou sit’ Wi-Fi. Pokud vybér sité
neni nutny, mizete tento krok preskocit.
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Krok 2.  Pfihlaseni k uctu
Otevrete aplikaci Bambu Handy a naskenujte QR kdd na obrazovce, abyste pfipojili tiskarnu (viz
Instalace aplikace Bambu Handy). Pokud to neni nutné, pfipojeni preskocte.

Krok 3. Automaticka kalibrace
Tiskarna automaticky provede fadu kontrol a kalibraci, v€etné potlaceni hluku motoru,
kompenzace vibraci a automatického vyrovnani podlozky.

Krok 4.  Odstraiite pénu pod vyhfivanou podlozkou
Po kalibraci se vyhfivana podlozka zvedne. Odstrarite zbyvajici pé€nu ze spodni ¢asti.

Krok 5.  Kalibrace je dokonéena
Jakmile se na dotykovém displeji zobrazi hlaseni ,Kalibrace dokonéena“, mlzete zahajit prvni
tisk.

2.2 Vlozte filament

2.2.1 ZAMS

@ pozN

AMKA
Tato metoda plati pro P2S AMS Combo. Pokud pouzivate jina zafizeni AMS (napfiklad AMS nebo
AMS HT), postup je stejny jako u AMS 2 Pro.

Krok 1. Vlozte civku do libovolného slotu AMS 2 Pro. Jemné zatla¢te na podavac a zasunte
filament. AMS 2 Pro filament detekuje a automaticky jej nacte.

Krok 2  Po ovéfeni, ze se civka otaci plynule, zaviete kryt AMS 2 Pro a zajistéte zajistovaci
jazycek.
Krok 3. Na dotykové obrazovce klepnéte na !  (Nastaveni), vyberte slot s viozenym filamentem ,[{ “ a poté

klepnéte na ,Load” (Nacist).

Krok 4. AMS automaticky rozpozna filament Bambu. U filamentu jinych vyrobcu vyberte odpovidajici
ikonu filamentu a poté klepnéte na Upravit a nastavte podrobnosti filamentu.
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2.2.2 Z externiho spoolu

@ pozN

AMKA
Tato metoda plati pro samostatnou verzi P2S. Pokud chcete souCasné pouzivat funkci nacitani
AMS, navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,P2S First Print*, kde
najdete prislusné postupy instalace drzaku spoolu P2S.

Krok 1. Umistéte civku do externiho drzaku civky tak, aby strana odpovidala sméru navijeni
filamentu.

Krok 2. Na obrazovce tiskarny klepnéte na Il “ > ,external spool* (Ext) > ,edit*, vyberte typ a barvu
filamentu a poté klepnéte na ,confirm®.

Krok 3. Vlozte filament do trubice z PTFE a zatladte jej dopfedu aZ na doraz. Cara mezi tiskovou
hlavou a civkou na obrazovce tiskarny zobrazi barvu filamentu, coz znamena, ze extrudér
detekoval vstup filamentu.

Krok 4. Na obrazovce klepnéte na External Spool (Ext) > Load a pockejte, az se tryska zahreje.
Krok 5.  Postupujte podle pokynu na obrazovce a zkontrolujte, zda filament plynule vytéka z trysky.

Poté vyberte pfislusnou moznost na dotykové obrazovce.

O Tiry

* Béhem vkladani filamentu jej znovu ru¢né zatlacte, abyste se uijistili, ze zlstane uvnitf extruderu.

* Pokud neni pozorovano vytlacovani filamentu, vyberte ,Not extruded yet, retQ“ (Jesté
nevytlaeno, opakovat), jak je uvedeno na obrazovce tiskarny, a poté pokracujte v
zatlaCovani filamentu, dokud nebude vytlaCovan spravné.
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2.3 Zastaveni tisku z obrazovky ,, “ (Stav tiskarny)

O TPy

Pred tiskem se doporucuje pripojit USB disk k USB portu tiskarny. To vam umozni importovat
roziezané soubory a spoustét tisk pfimo z obrazovky a Ize jej také pouzit k ukladani zaznamd,
historie tisku a tiskové mezipaméti. DalSi tipy k pouziti najdete v €asti Pripojeni USB disku.

Tiskarna obsahuje pfedem rozifezané soubory pro bézné modely, jako je rukojet’ Skrabky, které jsou
pripraveny k tisku pfimo z obrazovky. Tisk mlzete spustit také z mobilniho zafizeni pomoci aplikace
Bambu Handy nebo z pocitace pomoci aplikace Bambu Studio. Viz Tisk z vice zarizeni.

Krok 1. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ,f1“ > ,Print Files“ a vyberte model, ktery chcete vytisknout.

O Tiry

V pokrocilych moznostech mulzete ru¢né nastavit rezimy vyrovnani podlozky a kalibrace
pratoku. Doporucujeme pouzivat vychozi automaticky rezim.

Krok 2.  Klepnéte na pozadované vlakno na ikoné AMS nebo externi civky a poté klepnéte na Tisknout.

2.4 Odstranéni modelu ,,

Krok 1. Pockejte, aZ se vyhfivana podloZka a model ochladi

Po dokonceni tisku poCkejte, az se vyhfivana podlozka ochladi na pokojovou teplotu, nez
odstranite tiskovou desku, model a dalSi tiskové struktury. Tim zabranite deformaci modelu,
poskozeni tiskové desky nebo popaleni rukou.

1. Zakladni véz
2. Podpéry
3. Télo modelu

4. Hlavni potrubi

O Tiry

Na obrazovce tiskarny prejdéte na stranku =7 “ (Sledovani teploty), kde uvidite teploty
trysky, komory a vyhfivané podlozky v realném Case.

Krok 2. Vyjméte model
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Uchopte okraj tiskové desky a zvednéte ji, poté vyjméte odlepeny model. Pokud model
pevné pfilne k tiskové desce, jemné ji ohnéte, aby se model uvolnil, nebo k odstranéni
pouzijte Skrabku.

Krok 3.  Vygistéte tiskovou desku
Opatrné odstrante prebyte¢nou nit pomoci Skrabky a poté znovu nainstalujte tiskovou desku na
vyhfivanou podlozku pro dalSi tisk. Pfi vyméné se ujistéte, zZe je tiskova deska spravné
vyrovnana s dorazy vyhfivané podlozky.

Krok 4. Nasledné zpracovani modelu (je-li nutné)
U modell s podplrnymi strukturami odstrarite podpéry ihned po tisku. Odlomte je od téla
modelu rukama nebo klestémi s jehlovymi Celistmi.

@ prozn
AMKA

Chcete-li se dozvédét vice o finalni Upravé vytiskl, navstivte Bambu Lab Wiki
(wiki.bambulab.com/en/home) a vyhledejte vyraz ,work after printing® (prace po tisku), kde

najdete pfislusné navody.
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2.5 Vyjméte filament z tiskarny
2.5.1 Z tiskarny AMS

Po dokonc¢eni tiskové ulohy se filament automaticky zasune zpét do AMS 2 Pro.

Pokud potfebujete vyjmout filament po zastaveni nebo zruSeni tiskové ulohy, pfejdéte na obrazovce
tiskarny do casti -t “, vyberte pfislusnou ikonu filamentu a klepnutim na ,Unload“ (Vyjmout) vratte
filament do zafizeni AMS 2 Pro.

@ pozN
AMKA

Tato metoda plati pro P2S AMS Combo. Pokud pouzivate jina zafizeni AMS (napfiklad AMS nebo
AMS HT), postup je stejny jako u AMS 2 Pro.

2.5.2 Z externiho zasobniku

Krok 1 Na obrazovce tiskarny prejdéte na stranku /! “, vyberte externi civku a klepnéte na
;dnload®. Krok 2. Jakmile filament opusti extruder, postupujte podle pokynu tiskarny k navinuti

filamentu
poté zasunte konec filamentu do otvoru civky, abyste jej zajistili.

Krok 3. Na obrazovce klepnéte na Resume (problem solved) (Pokracovat (problém

vyfesen)), ¢imz vyloZeni dokongite.

O TPy

Pred pfepnutim z externi civky na tisk AMS se ujistéte, Ze je filament vylozen a Ze je jeho konec
odstranén z vyrovnavaciho zasobniku (nebo ulozen v otvoru civky), aby nedoslo k chybam pfi
vkladani.

2.6 Likvidace odpadniho filamentu

Odpadem se rozumi prebytecné filamenty vytlacené za ucelem odstranéni zbytku filamentu uvnitf trysky
na zacatku nebo béhem vicebarevného tisku s vice materialy, aby byla zajiSténa kvalita tisku. Tento odpad
je vypustén pres vypoustéci Sachtu na zadni strané tiskarny.
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Pro sbér a likvidaci odpadu doporucujeme postupovat podle nasledujicich krok:

Pouzijte nadobu na zachyceni odpadu béhem tisku a pravidelné ji vyprazdnuijte.

Pred tiskem se ujistéte, Zze v odtokovém kanalu nezustaly zadné zbytky a Ze vystup neni
ucpany.

Na zadni strané tiskarny neinstalujte kryty ani trubky, které by mohly ucpat odtokovy kanal, 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 modelum a zdrojim

3.1 Komunita pro sdileni modelti MakerWorld

MakerWorld (makerworld.com) je oficialni platforma spole¢nosti Bambu Lab pro sdileni 3D modeld, ktera
obsahuje rozsahlou sbirku modell nahranych talentovanymi tvurci z nejriznéjSich kategorii, od
umeéleckych navrhu po praktické nastroje. At' uz jste umélec hledajici inspiraci nebo inzenyr feSici realné
problémy, zde najdete modely, které spini vase potreby. Je to také misto, kde si mizete vyménovat
zkuSenosti, sdilet napady a ucit se jeden od druhého.

Prostfednictvim MakerWorld miizete:

* Prochazet vybrané modely a oblibena doporuceni komunity.

» Stahovat soubory modell 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
umozniuje plynulé prochazeni a tisk modeld.

@ prozn
AMKA

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

* Soubory STL a CAD: Obsahuji pouze geometrii modelu a neobsahuji nastaveni tisku ani
informace o barvach, takze parametry je nutné upravit v softwaru pro fezani nebo v softwaru
tiskarny.

Mk ) 5 . i ; ; = e
15 tkenr A0 Models |aserdCutMedel  Conests  Crowdfundng  Fommo Mskerzfuppy  Makedah  Cyfefindk  Communiy @ = A A

Categories

Tucation

e 1

f

- -
e hutolncking Towel Hange..
= i

&

Srag & fiames

Guarativy 30 Mods)

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

Print Profile

3.2 Tvurci nastroje MakerLab pro tvorbu modelt
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MakerLab nabizi fadu online kreativnich nastrojd, které vam pomohou proménit vase napady v tisknutelné
modely. K rychlému vytvareni personalizovanych navrhi nejsou nutné zadné zkuSenosti s modelovanim.

Mezi kreativni nastroje patfi generatory svételnych boxd, ohebnych hracek, reliéfnich soch a vaz, stejné

jako nastroje pro modelovani zalozené na umélé inteligenci a parametrické modelovani, které jsou vSechny
dostupné pres web.

MakerLab je také integrovan do aplikaci Bambu Studio a Bambu Handy, coz umoziiuje plynulé vytvareni a

tisk modelu.

@ prozn
AMKA

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

[P = T &

: ?‘ Create Easily, Customize Freely o.t‘

"-'_ﬁ.*

Relief Sculpture Maker

Kazdy kreativni nastroj obsahuje podrobné pokyny. Nasledujici pfiklad pouziva generator soch jako ukazku
pracovniho postupu na webu:

Krok 1.  Na horni li§té domovské stranky MakerWorld kliknéte na MakerLab > Make My Statue >
New Project.

= Byl

o Maker | FoesdToy Maker | Relief Sculptuce Makies | Muka My Snatus | Prinibon Makar Mk by Lithaghan

Make My Statue

Tuarrs Your Portrall it & Litekke 30 Madterpiece

Create from Blank -

=1 My Lise (D / 30}

Krok 2.  Nahrajte obrazek podle pokynu, kliknéte na Potvrdit a pockejte, az se model vygeneruje.

Krok 3. Pokud jste s vygenerovanym modelem spokojeni, kliknéte na Potvrdit a stahnéte si je].
Pokud ne, kliknéte na RetQ a vygenerujte jej znovu.
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Generation History

Please Confirm the Generated Result

Retry

Krok 4. Oteviete Bambu Studio, kliknéte na Soubor > Importovat a vyberte soubor modelu. Po
importu mUzete pokracovat v rozfezavani a tisknuti.
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Kapitola 4 Spusténi tisku z vice zarizeni

4.1 Spusténi tisku z aplikace Bambu Handy

Bambu Handy je mobilni aplikace typu ,vSe v jednom® ur¢ena pro 3D tiskarny Bambu Lab. Umoznuje
vyhledavat a tisknout modely jednim klepnutim, vzdalené sledovat a spravovat tiskové ulohy, rychle
znovu pouzit minulé projekty a upravovat nastaveni béhem tisku.

@ prozN
AMKA

Rozhrani je prab&zné aktualizovano s cilem zlepsit uZivatelsky komfort. Ridte se prosim aktualnim
rozhranim.

4.1.1 Instalace Bambu Handy

Pfed instalaci Bambu Handy se ujistéte, ze:
* Tiskarna a vas telefon jsou pfipojeny ke stejné siti (pro pocatecCni parovani).

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

Bind your printer
Start a printing adventure

After binding printer, here you can do...

-
K, O o=

Liveview \er‘ar guide  Adjust parameter
: Ma

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

Krok 2.  Otevrete aplikaci Bambu Handy, prectéte si a odsouhlaste Zasady ochrany osobnich Udajl a
UZivatelskou smlouvu a poté prejdéte na domovskou stranku.
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Krok 3. Na strance ,Ja“ klepnéte na ,Prihlasit se / Zaregistrovat se“, zadejte své telefonni &islo (nebo e-
mailovou adresu) a ovéfovaci kod a dokoncCete registraci.

@ pozN

AMKA
ZpUsob registrace (telefonni ¢islo nebo e-mailova adresa) se liSi v zavislosti na mistnich
zakonech a predpisech. Postupujte podle aktualniho zobrazeni.

Krok 4.  Na dotykové obrazovce klepnéte na " “ > ,Pfihlasit se” a zobrazi se QR kdd.

Krok 5. Na strance Bambu Handy Devices klepnéte na + Bind Printer (jak je znazornéno nize) a poté
naskenujte QR kod na dotykovém displeji tiskarny.

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

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

4.1.2 Spusténi tisku pomoci funkce ,, “

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

Krok 2.  Vyberte model tiskarny a profil tisku a poté klepnéte na tlacitko DalSi, abyste se dostali na stranku

pripravy.

il 4G €10
@ e Select a Print Profile

1Zmind2s 3D
Benchy
B o544k T 28min B8 13g
T f.dmm

4.9 BTGB comments 2
B Bambu Lab @

Iplate Toalor PLA I3 q | »

Supports all printers: P28, etc. ¥

3D Benchy

4 Bz K HBLEK ) 30 Printer

 nttps:/ fwww.3dbe... Snared oy B Following

ook I Mimin B9 1
¥ c.amm

A48 360 Comtane
B Bambu Lab €

Iplate lcolor PLA 12 g | >

Supports various printers: P28, etc

i} @

Prepare to Print
24K BEK 107K

Krok 1 Krok 2

Krok 3  Zkontrolujte model tiskarny a typ tiskové desky. Vyberte pozadované filament, nastavte
pocet kopii a moznosti tisku, poté klepnéte na Stak Print.
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ol 4G B ol 4G B

Prepare to Print o, < Prepare to Print

tateh my filament (B

PLA

N

Textured PEI PL.. ~
In the 3D preview, you can
change the color scheme
and view the model
parameaters.

30 Provicw

Timelapse (7

Advanced Options ¥

@ Queus Print current plate @ Queus Print current plate

@ prozn
AMKA

Tiskovou Ulohu muzete sledovat na strance zarizeni Bambu Handy nebo provadét dalSi operace
(napfiklad upravovat rychlost tisku).
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4.1.3 Stranka zarizeni Uvod do

®h Timelapse > |
T
o] ]

g ."I

e P

o} Threaded rods need lubrication now,

30 Benchy

0/182 38

mSiop |

1l Pause
L

Wiews All >

Filamant

£E
5|

Zobrazeni kamery: Vzdalené sledovani zivého pfenosu z tiskarny za ucelem kontroly stavu tisku.

2. Indikator prlbéhu: Zobrazuje aktualni vrstvu tisku a odhadovany zbyvajici ¢as pro sledovani
prabéhu tisku.

3. Preskoceni balickl: Preskoci aktualni objekt a pokracuje v tisku zbyvaijicich objektl, pokud se
jeden z objektu zhrouti nebo se nepodafi spravné vytisknout.
Ovladani ulohy: Pozastavte nebo zastavte tisk v realném case.

5. Nastaveni tiskarny: Upravte rychlost tisku, teplotu vyhfivané podlozky, osvétleni a dalsi parametry
(viz ovladaci prvky na obrazovce tiskarny).

4.2 Spusteéni tisku z Bambu Studio

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

Rozhrani je prabé&zné aktualizovano s cilem zlepsit uzivatelsky zazitek. Ridte se prosim aktualnim
rozhranim.

4.2.1 Instalace a propojeni Bambu Studio

Aby instalace a provoz Bambu Studio probéhly hladce, ujistéte se, ze vas poditac spliuje
nasledujici poZzadavky:

* 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.
* MemoQ: Minimalné 4 GB RAM; doporuc¢eno 8 GB RAM nebo vice.
+ Ulozisté: Minimalné 2 GB volného mista.
* Graficka podpora: Kompatibilni s OpenGL 2.0.
Krok 1.  Stahnéte si Bambu Studio.
* Verze pro Windows a MacOS: bambulab.com/download

* Verze pro Linux: github.com/bambulab/BambuStudio/releases

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

Krok 3.  Vyberte svij region a kliknéte na tlacitko Dalsi.
Krok 4. Prectéte si informace a rozhodnéte se, zda se chcete zapojit do programu zlepSovani zakaznické

zkusSenosti.

Krok 5.  Vyberte model tiskarny a predvolby velikosti trysek, poté kliknéte na tlacitko DalSi. Zvolené
predvolby budou pouzity pfi fezani pro generovani optimalnich tiskovych drah.

| [ ] Setup Wizard

Printer Selection

Bambu Lab m Clear all

L[|

Bambu Lab X1 Carbon Bambu Lab X1 Bambu Lab X1E Bambu Lab P1P

mom

Bambu Lab P1S Bambu Lab A1 mini Bambu Lab A1 Bambu Lab H2D

T A

Krok 6. Vyberte pfedvolbu filamentu a poté kliknéte na tlacitko Dalsi.

] ] ]

Predvolby filamentu zahrnuji teplotu tisku a dal$i parametry. Jakmile vyberete filament,
budou béhem rozfezavani pouzity vSechny parametry tisku bez ruénich uprav.
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7 Printer

all
Bambu Lab X1 Carbon
Bambu Lab X1
Bambu Lab X1E
Bambu Lab P1P
Bambu Lab P15
Bambu Lab A1 mini
Bambu Lab A1
Bambu Lab H2D
Bambu Lab H2D Pro
Bambu Lab H2S
Bambu Lab P2S

= vendor

all

Setup Wizard

Filament Selection

Bambu ABS
Bambu ABS-GF
Bambu ASA
Bambu ASA-Aero
Bambu ASA-CF
Bambu PA-CF
Bambu PA6-CF
Bambu PAG-GF
Bambu PAHT-CF
Bambu PC

Bambu PC FR
Bambu PET-CF
Bambu PETG Basic
Bambu PETG HF
Bambu PETG Translucent
Bambu PETG-CF
Bambu PLA Aero
Bambu PLA Basic

Select All

Fiberon PAG-GF
Fiberon PA612-CF
Fiberon PET-CF
Fiberon PETG-ESD
Fiberon PETG-ICF
Generic ABS
Generic ASA
Generic BVOH
Generic EVA
Generic HIPS
Generic PA
Generic PA-CF
Generic PC
Generic PCTG
Generic PE
Generic PE-CF
Generic PETG
Generic PETG HF

Bambu PLA Dynamic
i Ramhii P| A Galavu

Generic PETG-CF
Wl Ganaric PHA

Zaskrtnéte policko Nainstalovat sitovy plug-in Bambu a poté kliknéte na tlacitko
Dokongit, aby se instalace automaticky spustila.

Bambu Lab

Krok 7.

Tento plug-in podporuje tisk pfes lokalni sité nebo internet a poskytuje funkce vzdaleného
ovladani a synchronizace uzivatelskych dat.

Bambu Network plug-in

Bambu Network plug-in provides the following features
e Sending print job via WLAN

s Full remote contral

» Liveview streaming

» User data synchronization

Install Bambu Metwark plug-in

s

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

4.2.2 Stahnéte si a nainstalujte model z

MakerWorld hostuje Sirokou Skalu vysoce kvalitnich modeld nahranych tvarci, véetné modelovych
souborl a kompletnich tiskovych profilt. Tvlrci preddefinovali tiskové parametry, coz vam umoznuje
stahnout a odeslat model do tiskarny jednim kliknutim, aniz by bylo nutné provadét slozité nastaveni.
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Modely MakerWorld

1. Vyberte model, ktery chcete vytisknout, na webovych strankach MakerWorld nebo v sekci
online modele a prejdéte na stranku s podrobnostmi o modelu.

2. \Vyberte tiskovy profil, ktery odpovida vasemu modelu tiskarny a pozadavkim na tisk.

Pokud pouzivate MakerWorld v prohlizegi, kliknéte na Oteviit v Bambu Studio; pokud pouzivate
Bambu Studio, kliknéte na Stahnout a otevfit.

4. Bambu Studio model automaticky stahne a otevie v rozhrani Prepare.

DalSi modely

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

Krok 1.  Nactéte model pomoci své oblibené metody.

* Vlevém hornim rohu vyberte Soubor > Importovat > Importovat soubor
(BMF/STL/STEP/SVG/OBJ/AMF...).

* Na strance ,Pripravit® kliknéte  na horni lité nastroja, vyberte soubor modelu a poté kliknéte na
Oteviit.

* Pretahnéte soubor modelu pfimo na desku na strance Pfipravit.

Krok 2. Po uspé&sSném nacteni se model automaticky nacte na desku a je pfipraven k nahledu,
Upravam nebo rozfezani.

4.2.3 Spusteéni tisku ,, “

<

Krok 1. Vyberte spravny model tiskarny a typ tiskové desky.

&

Krok 2. Kliknéte na ,Synchronizovat informace* pro automatickou aktualizaci informaci o trysce
aktualni tiskarny a AMS. Krok 3. Kliknéte na ™ “ v seznamu ,Project Filament*, abyste synchronizovali
informace o filamentu AMS.

Krok 4.  Zrozeviraciho seznamu ,Process” (Proces) vyberte pozadovanou predvolbu. U vétSiny modeld
tiSténych tryskou o prdmeéru 0,4 mm poskytuje vyska vrstvy 0,2 mm dobry kompromis mezi kvalitou
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tisku a efektivitou.
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@ pozN

AMKA
Predvolby procesu obsahuji vhodné vychozi parametry, které jsou vhodné pro
vétSinu tiskovych uloh. Mlzete je upravit podle svych skute¢nych potifeb nebo
pozadovanych vysledku.

Krok 5.  Upravte parametry fezani podle potieby.

Krok 6 Po dokonceni vSech nastaveni kliknéte na Slice plate (Rozfezat desku), abyste model
rozifezali a zkontrolovali informace, jako jsou barevna schémata, spotreba filamentu a doba
tisku.

Krok 7. Odeslete tiskovou ulohu. V rozbalovacim okné vyberte pfislusny filament z AMS nebo
externi civky a poté kliknéte na ,Odeslat".

@ pozn
AMKA
V rozbalovacim okné muzete povolit funkce ¢asosbérného snimani, automatického vyrovnani

podlozky a kalibrace dynamiky toku.

4.3 Spusteni tisku z obrazovky tiskarny ,, “

Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte naf’il > Print Files > Internal (nebo USB), vyberte model, ktery
chcete vytisknout (viz Spusténi tisku z obrazovky tiskarny).
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Kapitola 5 Uprava parametra fezani v Bambu Studio

@ pozN
AMKA
* Ne&které snimky obrazovky zobrazuiji jiné modely tiskaren pouze pro informaci a nemaji vliv
na skutecny pracovni postup.

 Rozhrani je priib&zné aktualizovano s cilem zlep$it uZivatelsky komfort. Ridte se prosim
aktualnim rozhranim.

5.1 Uvod do rozhrani Bambu Studio pro fezani

5.1.1 Domovska stranka

Domovska stranka spojuje spravu modelU, pfistup k zdrojim a navody k uceni. Je to vychozi bod pfi
otevieni Bambu Studio.

© Prepare B Preview F2 Device 1gject @ Callbration

© Recently Opened MORE »

(@ Library

T Recently Opened
#% Online Models .
N1 Makerlab . /

] Maker's Supply

i Online Models MORE >

& R i) WRE +2 5 Labu T, 6 TR R BRI 1R W
wiy 8 g Herbicide 105 & & 0

susn @ S B s

& Makerlab MORE >

@ Print History

[ user Manual

Chroma Canvas Image to Keychain Lightbox Maker Make My Lithophane

Informace o Gétu: Zobrazte aktualni uc¢et nebo se odhlaste.

2. Navigace po strankach: Rychly pfistup k naposledy otevienym souboriim, online modelim
na MakerWorld, MakerLab, Maker's Supply, historii tisku a navodim.

Vyhledavaci lista: Zadejte klicova slova pro vyhledavani online modelt na MakerWorld.

Operace s projekty: Oteviete mistni projekty nebo vytvorte nové.

5.1.2 Stranka ,, “

Toto rozhrani slouzi k vybéru modelu tiskarny, typu filamentu, nastaveni tisku, rozfezani modell a
odeslani tiskovych uloh.
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e

1. Nastaveni tiskarny: Zahrnuje model tiskarny, typ trysky, informace o AMS a dal$i. Bambu Studio na
zakladé téchto nastaveni rozfezava a generuje vhodné parametry tisku.

2. Nastaveni filamentu: Zobrazuje typy a barvy filamentu pouzité v aktualnim souboru. Kliknutim na
ikonu-mlzete ruéné pridat nebo odebrat filament. Systém automaticky nacte prednastavené
parametry pro vybrany typ filamentu.

3. Predvolby tisku: Poskytuje nékolik pfedvoleb trovné kvality (napfiklad Standardni, Vysoka kvalita
atd.), které jsou pfipraveny k pouziti.

4. Parametry tisku: Modely stazené z MakerWorld obvykle obsahuji vSechny parametry tisku. Parametry
Ize ruéné upravit tak, aby vyhovovaly konkrétnim aplikacim, napfiklad snizenim vysky vrstvy pro
zmenseni viditelnosti vrstev.

5. Horni panel nastroji: Nactéte model, vyberte libovolny objekt a provedte zakladni
Upravy a prohlizeni pomoci panelu nastroju.

6. Tlacitka pro rozfezani: Roziezte aktualni desku nebo vSechny desky a zobrazte vysledky roziezani
(viz stranka Nahled).

7. Tisk a export: Spusti tisk nebo export soubort. Kliknutim na & “ (Vlastnosti tisku) si vyberte z
nasledujicich moznosti.
* Tisk desky: Pro tisk aktualné vybrané desky.

* Tisknout vSe: Pro tisk vSech desek.

* Expok deska/vSechny rozfezané soubory: Exportujte rozfezané soubory aktualné vybrané
desky nebo vSech desek do ulozisté tiskarny.

* Odeslat/Odeslat v§e: Odeslani rozfezanych souborl aktualné vybrané desky/vSech desek na
USB disk tiskarny. Tiskovou ulohu Ize poté spustit z obrazovky tiskarny.

@ rozn
AMKA

Tato operace vyzaduje nainstalovany plugin Bambu Network Plugin a Bambu Studio a tiskarna
musi byt ve stejné siti.

8. Tisk desky: Urcené misto pro umistovani a Upravy modelu.
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5.1.3 Nahled stranky ,, “

Zobrazuje podrobné informace o rozfezanych modelech, jako jsou typy €ar, filament, rychlost tisku a
tiskové drahy. Sou€asné Ize k ur€itym vrstvam pfidat vlastni akce, v€etné vlastniho G-kédu,

pozastaveni tisku a vymény filamentu.

L Frint pata

[0 Project Tilsments

|7 = B 1 8 e
{2 Procese. MGG [ E—
* DT Standard WEEL FES oo
Quslity S
| & Layer baight
| ! [
8 [E =
Miswst sulur sublayer
| E Seam
Seam prazition Aligmest
1 Advanced

Cnly onewak on tep

HAitices i9F turfaces

Lnly ane wal on frst laver

5.1.4 Stranka , Device “

Zobrazuje stav pfipojené tiskarny a jeji moznosti ovladani. Stejné operace muzete provadét také na

obrazovce tiskarny (viz BE€Zné operace na obrazovce).

Camars I (=R Cantn Frltor Pt T Safaty Djitns

ArsisantiHME)

02mm BW, 2 218, 3% W

@ 0

—
Frinting

1. Informace o pfipojené tiskarné. Pokud mate vice tiskaren, kliknutim na nazev tiskarny mizete
prepinat mezi jednotkami.

2. Zobrazte rizné informace o tiskarné, véetné stavu zarizeni, Uloznych médii, aktualizaci firmwaru
a systému spravy stavu (HMS). Tato sekce umozniuje monitorovani v realném cCase, ovladani
zafizeni, pfistup k souborim na USB disku a aktualizace firmwaru.

3. Prehravani nebo pozastaveni zivého videa.
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4. Zobrazte informace o aktudlni tiskové Uloze, véetné miniatury Ulohy a prubéhu tisku. Mazete
preskodit objekty, pozastavit, pozastavit nebo zastavit ulohu.

5. Upravte rezim Fizeni vzduchu a nastavte teploty trysky, vyhfivané podlozky a komory. Cislo vlevo
udava aktualni teplotu a Cislo vpravo udava cilovou teplotu.
Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky, kdyz je tiskarna v klidu.

7. Zobrazuje stav podavani extruderu a barvu vlozeného filamentu. Pomoci Sipek nahoru a dolt
muzete ruéné vysunout nebo zasunout 1 cm filamentu.

8. Zobrazuje a spravuje informace o filamentu, podporuje Upravy filamentu, operace vkladani a
vyjimani a umoznuje ovladani funkce automatického doplfiovani. Pokud je pfipojeno k AMS,
muzete spravovat funkce, jako je aktualizace sekci, aktualizace pfi zastaveni a zalohovani
filamentu AMS.

5.2 Velikost modelu

Velikost modelu muzete upravit podle svych pozadavkl na tisk. Krok 1.
Kliknéte na model, jehoz velikost chcete zménit, a aktivujte horni
panel nastroju. Krok 2. Kliknéte na nastroj Méfitko.

FHEUEE | T4 S A ke & | B

Bambu Textured PEl Plate |

Krok 3.  Upravte velikost modelu.

* Zadejte procentualni hodnotu nebo prfesnou hodnotu pro osy X, Y a Z. Je-li zaSkrtnuto
policko Jednotné méfitko, zména jakékoli hodnoty automaticky proporcionalné upravi i
ostatni dvé. Je-li policko nezaskrtnuto, Ize kazdou osu upravit samostatné.

* Pretahnéte ovladaci body na modelu: Pretazenim ovladacich bodu ve ¢tyfech spodnich
rozich se model méni rovnomérné; pretazenim ostatnich ovladacich bod se model
roztahuje v jednom sméru.
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’

Uprava hodnot Pretazeni kontrolnich bodu

5.3 Nastaveni kvality

Parametry kvality tisku pfimo ovliviuji iroven detaill modelu a jeho celkovy vzhled. Spravné nastaveni
téchto parametrd pomaha dosahnout optimalni rovnovahy mezi presnosti tisku a efektivitou.

Quality Strength Support Others

& Layer height

Layer height 02 mm
Initial layer height 0.2 mm
Seam
Seam position - Aligned
8, Advanced
Only one wall on top surfaces - Top surfaces

Only one wall on first layer

Vyska vrstvy

Vyska vrstvy oznacuje vertikalni vySku kazdé vytisténé vrstvy (jednotka: mm) a je kliCovym parametrem
uréujicim rozliSeni a efektivitu tisku.

Napfiklad u trysky o pridméru 0,4 mm umoziiuje menSi vyska vrstvy (napf. 0,12 mm) dosahnout jemnéjsich
vrstev, coz vede k hladSim povrchim a bohatSim detailim, ale vyrazné prodluzuje dobu tisku. Naopak vétsi
vySka vrstvy (napf. 0,28 mm) zkracuje dobu tisku, ale mize zpUsobit viditelné vrstvové ¢ary, které ovliviuji
kvalitu povrchu.
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0.08 mm layer height 0.2 mm layer hei‘?ht . 0.28 mm layer height
4s

print time: Th 19m print time: 36m print time: 28m 27s

Doporucena nastaveni:
* Vyska vrstvy je obvykle 50 % praméru trysky. Doporuceny rozsah je 30 % - 70 % priméru trysky.

Napfiklad pfi pouziti trysky o priméru 0,4 mm je doporuceny rozsah vysky vrstvy 0,12 mm az 0,28
mm.

* P¥i optimalizaci vySky vrstvy zohlednéte slozitost modelu, pozadovanou pevnost a primér
trysky, abyste dosahli rovnovahy mezi kvalitou povrchu a efektivitou tisku.

Vyska pocatecni vrstvy (vyska prvni vrstvy)
Vyska prvni 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.bambulab.com/home), kde jsou k dispozici pfislusné pokyny.

Spoj
Spoj je mala mezera, ktera vznika v misté, kde se na povrchu modelu setkavaji pocatecni a koncové

body drahy stény, a obvykle se jevi jako svisla ¢ara. Tento jev je inherentni strukturalni vlastnosti,
které nelze pfi 3D tisku technologii FDM zcela zabranit.

U modeld s hranami nebo vyénélky Ize spoje pfirozené zakryt. Na hladkych nebo souvislych povrSich, jako
jsou valce, jsou vSak spoje viditeIn&jSi a mohou ovlivnit vnéjsi vzhled.
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Pro dosazeni lepSich vysledki tisku mazete nastavit polohu spoje v parametrech kvality. Na vybér jsou Ctyfi

typy poloh spoju:

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

* Zarovnané: Zarovna spoje napfic vrstvami, imz je zkoncentruje a usnadni jejich nasledné
zpracovani.

* Nahodné: Rozlozi spoje nahodné na kazdé vrstvé, aby se zabranilo viditelnym ¢aram, ale maze
to zpUsobit nepravidelné vzory povrchu.

* Zadni strana: Umisti spoje na zadni stranu modelu, vhodné pro vystavni modely.

Nearest Aligned Random Back

DalSi podrobnosti o nastaveni spoju najdete na strankach Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home).
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Pouze jedna sténa na hornich povrsich

Pokud je tato moznost povolena, horni povrch modelu se tiskne jako jedina sténa, coz pomaha
dosahnout Cistych a uhlednych povrchd. U modell s rovnymi hornimi strukturami (napfiklad kostky) to
vede k hladkému a uhlednému povrchu. U modeld se zakfivenymi hornimi povrchy (napfiklad koule) to
v§ak mlze zpUsobit viditelné vrstvy, které ovliviauji detaily povrchu.

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

5.4 Nastaveni pevnosti ()

Parametry souvisejici s pevnosti pfimo ovliviiuji strukturalni integritu a trvanlivost modelu.
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Quality Strength Support Others

=] Walls
Wall loops 2

£ Top/bottom shells

Top surface pattern Monotonic ...
Top shell layers 5

Top shell thickness 1 mim
Top paint penetration layers 5

Bottom surface pattern _\‘\: Monotonic
Bottom shell layers 3

Bottom shell thickness 0 mm
Bottom paint penetration 3

layers

Internal solid infill pattern % 7 4 Rectilinear

& Sparse infill
Sparse infill density 15 o
Sparse infill pattern @ Grid

Smycky stén

Tento parametr urcuje tloustku vnéjSich stén modelu a ma pfimy vliv na celkovou strukturalni pevnost
a kvalitu povrchu. Vnéjsi a vnitfni stény se obvykle odliduji barvou (v nahledu Bambu Studio), jak je
znazornéno nize, oranzova barva predstavuje vnéjsi sténu a zluta barva predstavuje vnitini sténu.

ﬁ & Prepare & Preview =g Device @ Calibration £ Print plate
Printer & = Slicing Result

[} Project Filaments Fishingvolumes |+ — [ @& i |

S Process (D Oblects Advanced (B = %

0.20mm Standard @BBL H2D B

Quality Strength Support Others

=] Walls

Wall loops o 2

B Top/bottom shells

Top surface pattern Monotonic ...
Top shell layers 5

Top shell thickness 1 mm
Top paint penetration layers 5

Bottom surface pattern Monotonic
Bottom shell layers 3

Bottom shell thickness 0 mm
Bottom paint penetration 3

layers

.':f:f: Rectilinear

Internal solid infill pattern

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

Doporucené nastaveni:
* Funkéni modely: Nastavte na 3—4 stény, abyste zlepSili konstrukéni pevnost a trvanlivost.

* Dekorativni modely: Nastavte na 2 vrstvy, abyste uSetfili material a zvysili efektivitu.
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Vrchni vrstvy plasté a tloustka

Vrchni vrstvy plasté urCuji poCet pevnych vrstev v horni €asti modelu, které obvykle zahrnuji nejvnéjsi
horni povrch, vnitfni pevnou vyplh 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

zpeviuje model.

@ pozN
AMKA
* Pokud je ruéné nastavena tloustka mensi nez vypocitana hodnota, Bambu Studio
automaticky zvysi pocet vrstev horni skorepiny tak, aby odpovidaly vypocitané tloustce.
* Pokud je tloustka nastavena na 0, systém automaticky vypocita tlouStku na zakladé vrstev horni
skofepiny a vysky vrstvy.

Doporucené nastaveni:
* Doporucduje se nastavit poCet vrstev horniho plasté na 4-6, aby byl zajistén hladky a pevny povrch
a aby byla ucinné zakryta podkladova vypln.

* P¥i pouziti vétSich vysek vrstev nebo nizké hustoty vyplné se doporucuje zvysit pocet vrstev horniho
plasté, aby se zlepsila kvalita tisku.

Hasanni

/ Top surface

|- JPS "

Spodni vrstvy plasté a tloustka
Spodni vrstvy plasteé urcuji tloustku zakladny modelu, ktera se sklada ze spodniho povrchu a pevné vypiné
nad nim.

Tloustka spodniho plasté se vypocita nasledovné:

Tloustka spodniho plasté = vrstvy spodniho plasté x vySka vrstvy

Vhodné zvySeni poctu vrstev spodniho plasté zvySuje pevnost a stabilitu dna a zlepSuje pfilnavost k
tiskové desce.
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@ prozn
AMKA

Pokud je ruéné nastavena tloustka mensi nez vypoditana hodnota, Bambu Studio automaticky
zvysi pocet vrstev spodni skorepiny tak, aby odpovidal vypocitané tloustce. Pokud je tloustka
nastavena na 0, systém automaticky vypocita tloustku na zakladé poctu vrstev spodni skofepiny a

vysky vrstvy.

Doporucené nastaveni:

Nastaveni tloustky spodni skofepiny na 0 znamena, ze je plné ur¢ena vyskou vrstvy a vrstvami

spodni skofepiny.
Ve vétsSiné pripadu se doporucuje 3 nebo vice vrstev spodniho plasté, aby byla zajiSténa pevna a

spolehliva zakladna.

Ridka vyplii

Hustota fidké vypIné urCuje, jak kompaktni je vnitfni struktura modelu.

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

tisku.

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

¢ Doporucené nastaveni: 15 %, vhodné pro vétSinu béznych tiskd, vyvazena pevnost a ucinnost.

Vzory ridkého vyplnéni
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Ruzné vzory fidké vyplné vyhovuji riznym potfebam a Ize je rozdélit do nasledujicich kategorii:

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

—

* Vzory zamérené na rychlost: Napfiklad Grid, Suppok Cubic, Lightning. Tyto vzory maji
jednoduché drahy a umoznuji rychlé vyplnéni, diky ¢emuz jsou idealni pro zkusebni tisky nebo

ukoly zamérené na efektivitu.

“m

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

viditelnou vyplni.

Dalsi podrobnosti o vzorech s fidkym vyplnénim nebo pokrocilych nastavenich pevnosti najdete na
strankach Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home).

5.5 Nastaveni podpér ()

Pri 3D tisku technologii FDM jsou struktury suppok zasadni u slozitych modelld s previsy, mustky a
dal$imi naroénymi geometriemi. Spravna konfigurace suppok mulze vyrazné zlepsit Uspésnost tisku a

zjednodusit nasledné zpracovani.
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S Process () Objects Advanced = %
* 0.12mm High Quality @BBL P25 B G
Quality Strength Support Others
Support
Enable support
Type tree(auto)

Threshold angle
On build plate only

() Filament for Supports
Support/raft base
Support/raft interface

Uvod do bé&znych parametrt
* Typ

20

Default
Default

Normalni podpéry se generuji pomoci standardni linearni struktury, ktera poskytuje stabilni a
rovhomeérné rozlozené usporadani, rychlou generaci a snadné odstranéni z povrchu modelu. Jsou

vhodné pro mechanické dily s pravidelnou strukturou a geometrické modely, v nichz pfevazuji ploché

nebo linearni povrchy.

Stromové podpéry vyuzivaji rozvétvenou strukturu ,,kmen a vétve“, ktera se buduje vrstvu po vrstvé a
dotyka se povrchu pouze v kritickych bodech namahani. Jsou idealni pro slozité zakfivené povrchy a
detailni postavy nebo akéni modely, protoZe vyrazné snizuji spotfebu materialu podpér a nezanechavaji
zfetelné stopy na jemnych povrsSich.

Normalni podpéra

Stromova vyztuz

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

prahového uhlu. Ruéni znamena, ze podpéry jsou generovany pouze v oblastech, které urcite,

pomoci nastroje Malovani podpér. Podrobné pokyny k malovani podpér najdete na Bambu Lab Wiki

(wiki.bambulab.com/home).
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* Prahovy uhel

v s

bez podpér. Pokud je uhel povrchu mensi nez tato prahova hodnota a typ podpéry je nastaven na
Auto, budou podpéry generovany. Uprava této hodnoty je rychly zplisob, jak ovladat mnozstvi
generovanych podpér. Niz§i hodnoty produkuji méné podpér, vyssi hodnoty produkuji vice. Vychozi
hodnota je 30°, coz je vhodné pro vétSinu modeld.

& | Support

=
fype tree{auta)

-300 naiane =
On build plate only

1 Filament for Supports

Support/raft base Default

* Pouze na tiskové desce
Povoleni této moznosti zajisti, ze vSechny podpéry vychazeji pouze ze stavebni desky a nepfipojuji se k
samotnému modelu. To pomaha snizit stopy podpér na povrchu modelu, zlepSuje kvalitu vzhledu a
zjednodusSuje nasledné zpracovani. U struktur vzdalenych od stavebni desky nebo zcela zavéSenych
vS8ak toto nastaveni nemusi poskytovat dostate¢nou podporu. Mélo by se pouzivat opatrné na zakladé
geometrie modelu.

* Filament pro podpéry
Podpéry se skladaji ze dvou ¢asti: zakladny podpéry a rozhrani podpéry. Vnitini €ast podpéry je
kontaktni vrstva s modelem a zbytek tvofi télo podpéry. Pro tyto dvé ¢asti Ize pouzit rizné typy
filamentd. Pokud neni specifikovano jinak, pouzije se ve vychozim nastaveni filament aktualni vrstvy, aby
se minimalizoval ¢as potfebny na vyménu filamentu. Obvykle se pro tisk vnitfni ¢asti podpéry voli
specialni materialy pro podpéry (napfiklad Bambu Suppok W a Suppok G), aby se zlepSila odnimatelnost

a kvalita povrchu.

Uvod do pokrocilych parametri

* Normalni styl podpér

* 0.20mm Standard @BBL P25 B <
Quality Strength Speed Support Others
Support -
'
! + ~ normal(auto)
Threshold angle 30 )

On build plate only

Remove small overhangs

# Mrizka: Promita previslé oblasti vertikalné na tiskovou desku a rozsifuje se smérem ven, aby vytvorila
pravidelné sloupky podpér ve tvaru mfizky. Podpéry jsou stabilni a pevné, vhodné pro velké
horizontalni previsy.

# Priléhavy: Roste presné podél obrysu modelu, Setfi material a poskytuje flexibilni tvary podpér.

Je vhodny pro slozité nebo detailni oblasti.
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* Styl podpér ,Tree“

& Process (LI Oblects Advanced @) = %

~ *0.20mm Standard @BBL H2D B O

Quality Strength Speed Support Others

.l Support
Enable support
Type tree(auto)
sy
Threshold angle + Default
On build plate only Tree Slim
Support critical regions only Tree Strong
Remove small overhangs Tree Hybrid

Tree Organic

# Tree slim: Vyznacuje se tenkymi vétvemi a optimalizovanou celkovou strukturou. Vhodné pro malé,
lehké previsy. Jeho agresivni strategie spojovani snizuje spotfebu materialu a minimalizuje stopy po

odstranéni.
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]

N
= -

LR
ﬁ\ - " \@

# Tree Strong: Vyznacuje se silnéjSim kmenem a vétvemi, nabizi robustné&jsi strukturu s vysokou nosnosti.
Doporucuje se pro velké nebo tézké previsy, kde je vyZzadovan silnéjsi suppok.

E

# Tree Hybrid: Kombinuje vyhody stromovych a normalnich podpér. Software automaticky urci
nejvhodnéjsi strukturu a aplikuje ji v riznych oblastech. Tento styl nabizi flexibilni automatizovanou
strategii zaméfrenou na optimalizaci struktur podpér pro rizné modelové balicky.
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o

LIPS

# Tree Organic: Generovano pomoci biomimetickych algoritm0, vytvari pfirozené, hladké a zakfivené
vétve. Inteligentné sméruje podpéry tak, aby dosahly na previsy, pfi€emz minimalizuje spotfebu
materialu a usnadnuje odstranéni. Vhodné pro vétsinu modeld, které vyzaduji stromové podpéry.

* Raft

Raft je zakladni vrstva umisténa pod modelem a strukturami podpér. Pouziva se ke zlepSeni
prilnavosti béhem tisku, zejména u filamentl nachylnych k deformaci, jako je ABS. Rafty ucinné
zabraruji odlepovani podpér a zvedaji cely model z tiskové desky, €imz jej izoluji od potencialnich
nerovnosti povrchu.
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[ Project Filamerite

i RPLABasic © @ - WPABsc O

S Process (R Gtkets

* 0.20mm Stardard @B2L HID gy

Quality  Strangth  Speed
B

Erable support

Type

Style

Trreshsld angle

On bulld plate only

Femmaove small overhangs

L Raft

Fomge o — B

Acvanced @ = %
Suppart  Othars

traciauto)
Dinfault
k]

|

Raft cantact £ distance

(U4 Filamarit for Supparts
Supporbaft base
Supporbralt interface

Vrchni vzdalenost Z

Default
Dafault

Vertikalni vzdalenost mezi horni hranou podpéry a spodni stranou pfevisu modelu.

support

4‘ }g@port/object xy distance

y top z distance
_+—

PFi pouziti specialnich filamentd pro podlozky, jako jsou Bambu Suppok pro PLA, Bambu Suppok pro
PLA/PETG nebo Bambu Suppok pro PA/PET, Ize tuto hodnotu nastavit na 0, coz umozni pfimy
kontakt mezi podlozkou a modelem. Pokud se pro podlozku pouziva stejny filament jako pro model,
doporucuje se hodnota kolem 0,2 mm, aby se podlozky nedaly obtizné odstranit. Nize uvedena
tabulka ukazuje, jak vzdalenost Top Z ovliviiuje odstranéni podpér a kvalitu povrchu podpér:

Vzdalenost Top Z Snadnost odstranéni podpér Kvalita povrchu podpér
Zvyseni Snadnégjsi Snizit
Snizeni Tezsi Vyssi

Vzdalenost Suppok/Objekt XY
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Tento parametr fidi vodorovnou vzdalenost mezi podpérami a modelem, pfic¢emz vychozi hodnota je
0,35 mm. Cim vétsi je vzdalenost, tim snazsi je podpéru odstranit a také se tim snizuje riziko
poskrabani povrchu modelu. Pokud je podpéru obtizné odstranit, zvazte odpovidajici zvySeni této
hodnoty.

UPOZORN
ENi
# Horni vzdalenost Z a vzdalenost mezi podpérou a objektem v osach XY by se mély
nastavovat spolecné. Jejich kombinace ma pfimy vliv na kvalitu povrchu modelu a snadnost
odstranéni podpér. Nalezeni optimalni rovnovahy je klicem k dosazeni efektivniho a vysoce
kvalitniho tisku.

# Doporucuje se odstranit podpéry do 2 hodin po tisku. Dlouhodobé vystaveni muze zpusobit
absorpci vihkosti, coz podpéry zmékci a ztizi jejich odstranéni
—zejména pfi tisku filamentu citlivych na vlhkost, jako jsou PA-CF, PA6-CF, nebo pfi pouziti
filamentl podlozek absorbujicich vodu, jako jsou PVA nebo Suppok pro PA/PET. Pokud se
podlozky obtizné odstranuji, mize pomoci model pfed odstranénim namocit nebo ochladit.
Pro pokrocilejsi nastaveni suppokl navstivie Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home), kde najdete
prislusné pokyny.

5.6 Nastaveni rychlosti

Vybér vhodné rychlosti tisku pomaha zlepsit kvalitu a prfesnost tisku. Bambu Studio poskytuje
optimalizovana vychozi nastaveni rychlosti, ktera funguji dobfe pro vétsinu tiskovych uloh. Rychlost

tisku miUzete také doladit podle vlastnich potreb.

O TPy

Predvolby procesu jiz obsahuji vSechna pozadovana nastaveni pro konkrétni scénare tisku a jsou
doporuc€eny pro zacatec€niky. Pokud potfebujete upravit rychlost tisku, povolte prosim pokrocily
rezim na karté procesu.
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& Process () Objscts Advanced @ |i= %
0.20mm Standard @BBL P2S B &

Quality Strength Speed Support Others

@@ Initial layer speed
Initial layer 50 mm/s

Initial layer infill 105 s

@8 Other layers speed

Outer wall 200 mm/'s
Inner wall 300

Small perimeters 50% mmisor%
Small perimeter 0

threshold

Sparse infill 270 —
Internal solid infill 250 mm/s
Vertical shell speed 80% mmisors
Top surface 200 mm/s

Rychlost tisku

Rychlost poc&atecni vrstvy (rychlost prvni vrstvy)

Rychlost tisku pro plnou vyplil a dalSi ¢asti prvni vrstvy. Toto nastaveni pfimo ovliviuje pfilnavost k
podlozce.

Rychlost pfi pfevisu

Pokud je povolena funkce Zpomalit pfi previsech, Bambu Studio automaticky snizi rychlost tisku

vnitfnich a vnéjSich stén v oblastech previsl, aby se zlepSila kvalita povrchu previsu. Tato funkce je
ve vychozim nastaveni povolena a v pfipadé potreby ji Ize deaktivovat.

Rychlost ostatnich vrstev

Rychlosti tisku pro vnitini a vnéjsi stény, vyplf, mustky a podpéry. Pokud vychozi parametry nesplfiuji
oCekavani, Ize provést vlastni upravy.

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 vyplIi. Tento parametr
muze ovlivnit plynulost pohybu a pfechod rychlosti béhem tisku.
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Kapitola 6 Klicové funkce Uvod do inteligentniho
vidéni

6.1 Inteligentni vizualni detekce

Tiskarna obsahuje kameru s zivym nahledem, ktera identifikuje abnormality b&hem tisku a upozoriiuje
uzivatele, coz vyrazné zlepsuje uspésnost tisku, snizuje plytvani filamentem a minimalizuje riziko poskozeni

zarizeni. Proces detekce probiha plné automaticky bez zasahu uzivatele, coz Cini tisk spolehlivéjSim a
bezproblémovym.

* Na dotykové obrazovce tiskarny klepnéte na®=’ > Nastaveni > MoZnosti tisku, poté zaskrtnéte
poli¢ka pro povoleni pfisluSnych funkci detekce Al podle potfeby a odpovidajicim zplisobem upravte
citlivost detekce.

* Chcete-li tyto funkce nakonfigurovat v Bambu Studio nebo Bambu Handy, prejdéte na stranku
zafizeni > MoZnosti tisku.

< Print Options

Spaghetti Detection

De etti failure

'H' Pa sitivity:

Purge Chute Pile-Up Detection

High Med

o Nozzle Clumping Detection

is clumping by filaments or other foreign

Q Pause Sensitivity High | Medium Low

@ pozN

AMKA
Detekce pomoci Al zavisi na dobrych svételnych podminkach. Ujistéte se, Ze je zapnuto osvétleni
komory tiskarny.

OTr

Jakmile je tato detekce zapnuta, nevypinejte osvétleni komory b&éhem tisku.

Detekce spaghet

Kamera s zivym nahledem pofizuje 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.

UPOZORN
ENi
Detekce spaghetti nemUze zcela zabranit selhani tisku. Muze dojit k faleSnym poplachim a pfi
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pouziti Cerného nebo tmavého filamentu mdze byt ovlivnén vykon detekce.

59



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 6 Uvod do kligovych funkci

Detekce hromadéni v proplachovacim Zlabu

Kamera s zivym pfenosem monitoruje oblast proplachovani, aby identifikovala jakékoli nahromadéni
odpadniho filamentu, a zabranila tak tomu, aby nadmérné mnozstvi odpadu zpUsobilo kolizi tiskové hlavy
nebo ztratu kroku.

Detekce shlukovani trysky

Kamera s zivym pfenosem pofizuje snimky v pevnych intervalech, které jsou analyzovany algoritmy Al.
Jakmile shluk dosahne urcité velikosti, Ize jej obvykle detekovat do 2 minut. Zobrazi se oznameni a
tiskova uloha bude pozastavena, aby se zabranilo poskozeni tiskové hlavy.

UPOZORN

ENI
Detekce shlukovani nedokaze zcela zabranit selhanim tisku. Pfi pouziti tmavého filamentu nebo v
rezimu Ludicrous mize dochazet k faleSnym poplachim a muize byt ovlivnén vykon detekce.

Pfi pouziti tmavého nebo vysokoteplotniho filamentu se pfesnost detekce zvySi, pokud v Bambu Studio
zapnete detekci shlukovani pomoci sondy. Hlava nastroje sonduje az k vyhfivané podlozce ve 4.,
11. a 20. vrstvé, aby zkontrolovala kontakt. Pokud tryska narazi na vyhfivanou podlozku, objevi se
chyba a tisk se pozastavi.

& Process (D Objscts Advanced@D|i= %
*0.20mm Standard @BBL P25 B 9
Quality Strength Speed Support
" N
@ Advanced
'

Use beam interlocking

Interlocking depth of a 0
segmented region

O Tiey

* Po zapnuti detekce shlukovani pomoci sondy se automaticky vygeneruje 20vrstva
primarni véz (nebo odpovidajici vySce modelu), aby se zabranilo vytékani materialu.

* Zakladni véz Ize ru¢né deaktivovat na strance PFiprava > Proces > Ostatni > Zakladni véz,
ale to muze zplsobit povrchové vady na modelu.

Detekce tiskové desky

Kamera s Zivym nahledem kontroluje pfitomnost a typ tiskové desky na vyhfivané podlozce. Pokud
aktualné umisténa tiskova deska neodpovida nastaveni tiskové ulohy, tiskova uloha se pozastavi, aby se
zabranilo selhani.

Tiskarna P2S je dodavana s texturovanou deskou Bambu PEI. Chcete-li na tiskarné P2S pouzit starou
texturovanou desku Bambu PEI, deaktivujte detekci tiskové desky.

60



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 6 Uvod do kligovych funkci

UPOZORN
ENI

Pokud je detekce tiskové desky deaktivovana, tiskarna pred tiskem nekontroluje, zda je
tiskova deska na svém misté. Zkontrolujte to prosim ru¢né, abyste predesli selhani tisku.

6.2 Adaptivni systém Aidlow

Adaptivni systém Aidlow se sklada z adaptivni spinaci jednotky Aidlow a vzduchovych filtra.
Automaticky prepina vzduchové kanaly na zakladé aktualniho rezimu fizeni vzduchu, aby reguloval
vnitini teplotu a Aidlow, a poskytoval tak optimalni tiskové prostfedi pro rizna viakna.

@ prozn
AMKA

Tiskarna muze automaticky vybrat vhodny rezim fizeni vzduchu pro rizné filamenty. Tim se zajisti,
ze filamenty s vysokou teplotou nezplisobi deformaci a filamenty s nizkou teplotou se neucpou.
Chcete-li ru¢né vybrat nebo upravit konkrétni rezim, vyberte na obrazovce tiskarny moznost* > air
condition (Rizeni vzduchu > Klimatizace).

6.2.1 Rezim chlazeni

Pri tisku tepelné citlivych filamentd, jako jsou PLA a TPU, je systém fizeni vzduchu nastaven do rezimu
chlazeni.

V tomto rezimu vestavény chladici ventilator auxiliaQ pak* nasava vnéjsi vzduch, aby snizil teplotu v
komore. Mezitim je odpadni vzduch odvadén ventilagnimi otvory na zadni strané tiskarny a mezerami
kolem stiraciho stérade**.

@ pozN

AMKA
Pro vyvazenéjsi chlazeni mizete na levou stranu tiskarny nainstalovat dalSi chladici ventilator auxiliaQ
pak. Podrobné pokyny najdete na strankach Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) po zadani
vyhledavaciho dotazu ,AuxiliaQ Pak Cooling Fan - Left - Installation Guide for the P2S*.

@ prozn
AMKA

Na zadni stranu tiskarny mizete nainstalovat sadu externiho odtahového ventilatoru, ktery aktivné
odvadi vypary z vnitiku tiskarny. Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte
,P2S External Exhaust Fan®, kde najdete podrobné pokyny a privodce funkcemi.

6.2.2 RezZzim ohrevu

Vhodné pro tisk filamentl s vysokou tepelnou odolnosti, jako jsou PETG, ABS, ASA, PC a PA. Systém fizeni
vzduchu pfepne do rezimu ohfevu.
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V tomto rezimu prestane jednotka aidlow nasavat vnéjsi vzduch. Misto toho vytvofi vnitfni cirkulaci s
vzduchovym filtrem, €imz zajisti rovhomérné rozlozeni teplého vzduchu uvnitf komory a zaroven

filtruje a Cisti vzduch.

6.3 Automatické vyrovnani a kalibrace

Tiskarna ma nékolik vestavénych kalibracnich funkci, které pfed tiskem detekuji a upravuji
klicové tiskové podminky. Tyto funkce zajist'uji kvalitu pocatecni vrstvy a vykon extruze, ¢imz
zlepSuji celkovou kvalitu tisku.

Timelapse B3 | On | Off  Auto Bed Leveling ( | Auto | On  Off

Flow Dynamics Calibrati... (7 | | On Off

Automatické vyrovnani podlozky a kalibrace dynamiky toku jsou pfednastaveny na strance tiskové
ulohy. Muzete je zobrazit nebo konfigurovat v pokrocilych mozZnostech pfi zahajeni tisku z
obrazovky tiskarny, aplikace Bambu Handy nebo Bambu Studio.

O TPy

* Po delSim pouzivani nebo pfemisténi se doporucuje provést uplnou kalibraci tisku (viz
kalibrace tisku).

* Chcete-li ru¢né kalibrovat dynamiku toku filamentu, pfejdéte do sekce Dynamika toku na
strance Kalibrace v Bambu Studio, vyberte moznost Ru€ni kalibrace a postupujte podle
pokynu.

6.3.1 Automatické vyrovnani podlozky ()

Kalibrujte rovinnost vyhfivané podlozky tak, Ze pfilozite trysku k tiskové desce. Diky tomu muze byt vyska

extruze rovhomeérnégjsi.

Tato funkce ma tfi stavy: Auto, Zapnuto a Vypnuto. V rezimu Auto tiskarna nejprve provede detekci
vyrovnani (asi 10 sekund). Pokud je vysledek stejny jako minule, proces se preskodi.

6.3.2 ka kalibrace dynamiky toku

Tato kalibrace muze vyreSit problémy, jako je nedostateéné nebo nadmérné vytlacovani zplusobené
zpozdénim tlaku uvnitf trysky. Stanovi optimalni dynamicky pratokovy koeficient pro filament, aby se
zajistilo stabilni vytlaCovani pfi vysoké rychlosti tisku a zlepsSila se kvalita tisku.

Tato funkce ma tfi stavy: Auto, Zapnuto a Vypnuto. V rezimu Auto tiskarna zkontroluje, zda bylo
filament nedavno kalibrovano. Pokud byla kalibrace provedena, proces se preskodi.

@ pozN
AMKA

Vhodné scénare a podrobny navod najdete v ¢asti Kalibrace filamentu.
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Kapitola 7 Zakladni ovladaci prvky a funkce tiskarny

Tato kapitola predstavuje bézné zpusoby ovladani tiskarny a zakladni funkce, v€etné ovladani
obrazovky, zakladnich nastaveni, sledovani stavu tisku a pfistupu k béznym funkcim. Porozuménim
témto operacim se rychle seznamite s kazdodennim pouzivanim a udrzbou tiskarny.

@ pozn

AMKA
Rozhrani je prib&zné aktualizovano s cilem zlepsit uZivatelsky komfort. Ridte se prosim aktualnim
rozhranim.

7.1 BéZné operace na obrazovce

Tato tiskarna je vybavena barevnym dotykovym displejem pro zobrazeni stavu tiskarny a jejich
hlavnich komponent. Umoziuje také konfigurovat fadu nastaveni tiskarny.

7.1.1 ace rychlosti tisku

Rychlost tisku muzete upravovat v realném ¢ase béhem tisku. To ma vliv na dobu tisku a kvalitu
povrchu modelu. Na obrazovce tiskarny vyberte moznost+1 > Speed (Nastaveni > Rychlost) a upravte

rychlost tisku. K dispozici jsou Ctyfi rezimy:

Ludicrous (166%)

Sport (124%)

Standard (100%)

Silent (50%)

It is recommended to u dard Mode
Sport Meode and Ludicr de can increase
the print speed but ma

* Ludicrous: 166 % normalni rychlosti tisku a zrychleni.
* Motion: 124 % normalni rychlosti tisku a zrychleni.
* Standard: normaini rychlost tisku a zrychleni.

¢ Silent: 50 % normalni rychlosti tisku a zrychleni.

Rychlost tisku muzete flexibilné nastavit podle aktualnich potfeb. Obecné plati, ze zvySeni rychlosti
zkrati dobu tisku, ale mize vést ke zhorseni kvality povrchu. Snizeni rychlosti zlepSuje kvalitu povrchu
a snizuje hlu¢nost tiskarny, ale prodlouzi dobu tisku.
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7.1.2 Pohyb os XYZ

Ovladejte pohyb tiskové hlavy a vyhfivané podlozky, kdyz je tiskarna v klidu. Napfriklad kdyz potrfebujete

tiskarnu vycistit nebo provést udrzbu, muzete pomoci dotykové obrazovky posunout tiskovou hlavu a
vyhfivanou podlozku, abyste ziskali vice prostoru.

Na dotykové obrazovce vyberte moznost =7 “ > ,Motion“ a pfesunte tiskovou hlavu a vyhfivanou podlozku.

n { Motion: XYZ

[ool Head

Y

* Tiskova hlava: Klepnutim na X/-X a Y/-Y posurite tiskovou hlavu. Vnitini krouzek (+1/-1) ji
posouva po malych krocich, zatimco vnéjSi krouzek (+10/-10) ji posouva po velkych krocich.

VyhFivana podloZka: Klepnutim na Jl (Nastaveni vyhfivané podlozky) nebo JH < (Nastaveni
vySky vyhfivané podlozky) zvednete nebo spustite vyhfivanou podlozku. Hodnota 1 oznacuje maly
pohyb a hodnota 10 oznacuje vétSi pohyb.

7.1.3 Tryska a extrudér

Na této strance mizete nastavit teplotu trysky a dal$i informace, zobrazit stav zatizeni extruderu a ru¢né
vytlacit nebo zasunout filament. Je to uziteCné pro béznou udrzbu, vyménu filamentu, Cisténi trysky a
pfipravu tisku.

Na obrazovce tiskarny vyberte Nastaveni > Tiskarna > Tryska a extruder, abyste nastavili parametry trysky
a extruderu.

1. Stav vloZeni do extruderu: Extruder zobrazuje barvu filamentu, ktery se pravé tiskne nebo je
vliozen.

2. Ovladani extruderu: Pomoci tlagitka &« (Vysunout) nebo - (Zatahnout) vysunte nebo zatahnéte

1 cm filamentu.
3. Nastaveni teploty trysky: Zadejte hodnotu pro nastaveni teploty trysky (°C).

4. Nastaveni informaci o trysce: Po vyméné hotendu ru¢né aktualizujte jeho typ, material a primér.

7.1.4 Teplota vyhrivané podlozky a komory

Zobrazte teplotu komory a vyhfivané podlozky v realném ¢ase pfimo na strance =1 “. Kliknéte na tlacitko
.Heatbed“ a zadejte pozadovanou hodnotu pro ruéni nastaveni teploty.
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Cooling ' 4 Standard

<{ Heatbed Temperature

7.1.5 ReZim nastaveni osvétleni komory

Na dotykovém displeji tiskarny vyberte moznost " “ > Settings® > ,Chamber Light Mode*.

* Rucni reZzim: Osvétleni se automaticky zapne, kdyz je to nutné pro detekci Al. Pfi kontrole stavu
tisku nebo provadéni udrzby miizete osvétleni rué¢né zapnout nebo vypnout pres =1 “ >, Light".

 Usporny reZim: Osvétleni se automaticky vypne, kdyZ je tiskarna v nedinnosti, a zapne se pouze v
pfipadé potreby, aby se Setfila energie, napfiklad béhem tisku.
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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.

7.1.6 Zvuk

Je-li tato funkce zapnuta, tiskarna pfehraje zvukové upozornéni pfi zapnuti a pfi zahajeni nebo
dokonceni tisku.

Na dotykové obrazovce vyberte moznost’’ > Settings > Sound (Nastaveni > Zvuk) a zapnéte nebo vypnéte
jej.

{  Settings

Print Options

AMS Options

Safety Options

Video

Auto-Sleep

Sound

FClhamalaar | iske KAAAdA

7.2 Fotografie a videa z kamery ,, “

Tiskarna je vybavena kamerou s rozliSenim 1920x1080 HD a zZivym nahledem, ktera je umisténa v levém
hornim rohu predniho panelu tiskarny. Slouzi k monitorovani v realném Case, Casosbérnému snimani,
fotografovani, nahravani videa a inteligentni detekci. Tato kapitola se zamérfuje na funkce tiskarny pro
pofizovani fotografii a nahravani videa.

O Tiry
Z dlvodu ochrany soukromi mazete navstivit web MakerWorld (makerworld.com) a vyhledat ,P2S

Privacy Cover“ pod oficialnim u¢tem Bambu Lab. Vytisknéte a nainstalujte kryt kamery pro zivy
nahled.

Poznamka: Po instalaci krytu pro ochranu soukromi nebudou k dispozici funkce souvisejici s kamerou
(napfiklad fotografie, video a vizualni detekce).

66



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 7 Zakladni ovladaci prvky a

funkce
7.2.1 ké nahravani videa
Tiskarna podporuje nahravani videa béhem celého procesu tisku, coz usnadriuje kontrolu stavu tisku
kdykoli a poskytuje uzitecné reference pro feSeni problémua a poprodejni podporu. Tiskarna obsahuje
USB port pro pripojeni USB flash disku pro ukladani video soubor.
Pfed aktivaci této funkce viozte flash disk. Nahravani videa muzete aktivovat nebo deaktivovat
nasledujicimi zpusoby:

* Na obrazovce tiskarny vyberte moznost’’ > Settings > Video (Monitorovani > Nastaveni > Video) a
zapnéte nebo vypnéte funkci nahravani a upravte rozliseni.

* V aplikaci Bambu Studio kliknéte na Device > Camera > > Auto-record Monitoring (Zafizeni >
Kamera > Sledovani > Automatické nahravani sledovani) a zapnéte nebo vypnéte nahravani videa.

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

@ = | camen L @ & @ B ®
Status ] Auta-record Manitoring e(}
Storage ;

Update

Assistant{HMS)

7.2.2 Fotografie

MUzete pofizovat fotografie, abyste zaznamenali proces tisku modelu. Pomoci kamery s Zzivym nahledem
tiskarny mizete na dalku sledovat provoz tiskarny a snadno pofizovat fotografie uvnitf tiskarny, abyste
zaznamenali priibéh tisku. Pfejdéte na stranku Device (ZaFizeni) v aplikaci Bambu Handy:

1. Klepnéte na moznost , (Zivy nahled kamery) a zobrazte nahled z kamery.

67



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 7 Zakladni ovladaci prvky a
funkce

2. Klepnéte na tladitko .21 “ v pravém dolnim rohu nahledu kamery a pofidte fotografii. Fotografie se
ulozi do fotoalba vaseho telefonu.

s - [EN Timelapse

11 Pause

| Printer

Filament

£
i

7.2.3 Casosbér

Funkce Casosbérného snimani automaticky pofidi fotografii po vytisténi kazdé vrstvy a vSechny fotografie
spoji do zrychleného videa. Pred tiskem vlozte USB disk do USB portu tiskarny, abyste mohli ulozit
Casosbérné video. Specifikace a tipy k pouziti najdete v ¢asti Pripojeni USB flash disku.

Zpusoby aktivace
PFi zadavani tiskové ulohy si mizete vybrat, zda chcete asosbérnou funkci povolit.

* Dotykovy displej tiskarny: Na strance Plate to Print (Deska k tisku) rozbalte Advanced Options
(Pokrocilé moZnosti) > Timelapse (Casosbér) a poté klepnéte na Enable (Povolit).

* Bambu Studio: Po rozfezani kliknéte v pravém hornim rohu na Tisknout desku/Tisknout vse. V
rozbalovacim
okné pro odeslani tiskové tlohy vyhledejte polozku Casosbér a zapnéte ji.
« Bambu Handy: Na strance ,,PFipravit" pirejdéte do nabidky MoZnosti > Casosbér a klepnutim funkci
Casosbér zapnéte.
@ pozn
AMKA

Rozhrani je prib&zné aktualizovano s cilem zlepsit uZivatelsky komfort. Ridte se prosim aktualnim
rozhranim.
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Zi imani funk
Rezim snimani unkce

K dispozici jsou dva rezimy ¢asosbérného snimani:
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funkce
Rezim ¢asosbérného fotografovani mizete prepnout na strance ,Prepare” (Pfiprava) v Bambu Studio tak,
Ze prejdete do €asti Process > Global > Others > Special Mode > Timelapse.
* Tradi€ni reZim (vychozi): Po vytiSténi kazdé vrstvy tiskarna pofidi fotografii v aktualni poloze a tiskova
hlava zUstane na konci vrstvy. Vysledkem je, Ze na videu vidite pohyb tiskové hlavy.
* Hladky reZim: Po vytisténi kazdé vrstvy se tiskova hlava pfed pofizenim fotografie pfesune do

primarni véze nebo do bezpecné polohy, takze ve videu zGstava nehybna. Tento rezim
automaticky generuje primarni véz.

M Multi-device  [3) Project

| & printer 1

= Process (EEII Oblect Advanced

*0.20mm s@am
ity  Strength S

Suppart

i 5

Skt loops 0

@
Project Filaments Koniwis) o — M &
= %

[}

Skirt height
Brimtype. Auto
Brim width

= Prime tower
Enable \H
Width
Rib wall

O Tiry

Pokud zvolite rezim Smooth, ujistéte se, Ze je povolena primarni véz (ve vychozim nastaveni povolena).

Zpusoby stahovani

Po dokonceni tiskové ulohy se Casosbérné video ulozi na USB disk nebo do interniho ulozisté tiskarny.

Casosbérna videa muzete také prohlizet a stahovat ze stranky zafizeni v aplikacich Bambu Studio a

Bambu Handy.

* StaZeni pomoci USB flash disku: Na dotykové obrazovce klepnéte na ,,& “ >, USB Storage” > , Eject".
Vyjméte USB disk a oteviete slozku ,,timelapse®, kde najdete video soubory.

* StaZeni pres Bambu Studio: Na strance zafizeni kliknéte na Storage > Timelapse. Vyberte
pozadované Casosbérné video, které chcete stahnout nebo smazat.

- StaZeni pFes Bambu Handy: Na strance zafizeni klepnéte na ikonu Casosbé&r > Externi GloZisté v
pravém hornim rohu videa. Vyberte pozadované ¢asosbérné video ke stazeni nebo smazani.

7.3 Pripojeni k siti ,, “
Tato tiskarna podporuje rezim Wi-Fi a rezim pouze LAN. Je-li povolen rezim pouze LAN, mlzete dale
konfigurovat parametry v rezimu pro vyvojare.
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7.3.1 Rezim LAN Only (pouze LAN) v rezimu ,, “

Je-li tento rezim povolen, Ize k tiskarné pfistupovat a ovladat ji pouze v ramci mistni sité. Nelze k ni

pristupovat vzdalené pres internet, ani nelze vyuzivat cloudové funkce, jako jsou Bambu Handy a print
histoQ. Tento rezim je vhodny pro uzivatele nebo podnikova prostfedi s vy3Simi pozadavky na
zabezpeceni dat a ochranu soukromi.

Na obrazovce tiskarny vyberte moznost " “ > ,Settings® > ,LAN Only“ a aktivujte rezim ,LAN Only“.

n {  LAN Only

LAN Only
IP

Access Code

LAN Only Liveview

Only mode will d e cor with Bambu C

7.3.2 Rezim Developer

Je-li tento rezim povolen, umoznuje tiskarna softwaru nebo zafizenim tretich stran pfimo ovladat a
spravovat tiskové ulohy a zpracovavat data. To nabizi vétsi flexibilitu a moznosti pfizplisobeni, ale mlze s
sebou nést bezpecnostni rizika.

Po povoleni rezimu Pouze LAN muzete aktivovat rezim pro vyvojare v nasledujicich nastavenich:
Nastaveni >

Nastaveni > Pouze LAN > ReZim vyvojare (pouze pro 3D tisk).
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< LAN Only

LAN Cnly
P

Access Code

LAN Only Liveview

funkce

Developer Mode (only for 3D printing) &

7.4 Pripojeni USB flash disku

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

zahaijit tisk pfimo z dotykové obrazovky. Kromé toho muzete na USB disk ukladat také tiskové protokoly,

Casosbérna videa a data z mezipaméti.

7.4.1 Technické parametry

1. Je vyzadovan USB 2.0 nebo vy$si (s minimalni rychlosti zapisu prfes 10 MB/s); podporované
souborové systémy jsou FAT32 a exFAT.

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

souborovém systému:

éni 2 e . Maximalni
Souborovy systém OPErécm system Maximalni kapacita aximain
pouz|ty pro yellkost
formatovani jednoho
souboru
Linux nebo macOS 2TB 4 GB
FAT32
Windows 32 GB 4 GB
exFAT Jakykoli operacni systém 128 PB 16 EB
® pozn
AMKA

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

souboru.

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

* Pokud je volné misto nad 15 %, maze tiskarna nahravat normalné. Kdyz je disk zaplnén na 85 %,
tiskarna automaticky smaze nejstarsi video soubory, aby uvolnila misto.

7.4.2 Pripojeni a formatovani pamétového médi
Vlozte kompatibilni USB flash disk do USB portu tiskarny.

Krok 1.
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Krok 2.V pfipadé potieby naformatujte USB disk. Na dotykovém displeji klepnéte na moznost & “ >
,USB Storage” > ,Format External Storage“ a naformatujte USB disk na systém FAT32
(vhodny pro USB flash disky s kapacitou az 2 TB).

ﬁ { USB Storage

Storage

Eject

Format the external storage

7.4.3 Vysunuti

Chcete-li USB flash disk vysunout, vyberte moZnost Nastaveni > Ulozi&té USB > Vysunout, abyste disk
bezpetné odebrali a zabranili poSkozeni dat.

@ prozn
AMKA

Tiskarna podporuje pouze jeden USB flash disk najednou. Nelze pfripoijit vice disku pres USB
rozbocovac.

7.5 Aktualizace a obnoveni nastaveni tiskarny

7.5.1 Aktualizace a obnoveni firmwaru tiskarny
Firmware tiskarny bude pribézné aktualizovan o nové funkce.

Pokud je tiskarna pfipojena pres Wi-Fi, bude kontrolovat, zda jsou k dispozici nové aktualizace
firmwaru. Firmware mulzete aktualizovat online pfes dotykovy displej tiskarny.

* Po vydani nového firmwaru se na obrazovce tiskarny zobrazi vyzva. Klepnéte na Ano a
postupujte podle pokynl k dokonéeni aktualizace.

* Aktualizaci mlzete provést také ruéné v nabidce.” > Firmware > Update.

7.5.2 Inicializace

Obnovte tiskarnu do vychoziho stavu FactoQ. VSechna vlastni nastaveni a uzivatelska data budou
vymazana. Tuto akci nelze vratit zpét, proto se pred pokracovanim ujistéte, ze v tiskarné nezuistala zadna
dulezita data.

Na dotykovém displeji vyberte’.’ > Nastaveni > Obnovit nastaveni FactoQ a dokoncete nastaveni.
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Kapitola 8 Uvod do filamentu a pouZiti

Tato kapitola predstavuje bézné vilastnosti filamentl, metody prfedupravy a pozadavky na tisk pro
konkrétni filamenty.

Vyberte vhodné filamenty na zakladé rlznych scénaru. Poté zkontrolujte, zda jsou podminky tisku
kompatibilni s vasi aktualni tiskarnou a modelem AMS. Pfed zahajenim tisku provedte podle potreby
predupravu filamentu (dQing a kalibraci), abyste zajistili stabilni a vysoce kvalitni vysledky.

8.1 Bézné typy filamentu

Ruzna filamenta pro 3D tisk maiji své vlastni fyzikalni viastnosti a pouziti. Vybér spravného filamentu na
zakladé vasich tiskovych potieb pomaha zlepsit kvalitu tisku a vykon modelu. Nize je uveden stru¢ny uvod
k nékolika béznym filamentim. Podrobné vlastnosti a specifikace najdete v pravodci flamenty Bambu Lab
(https://bambulab.com/filament/guide).

Zakladni filamenty
PLA

* Nejbéznéjsi filament pro 3D tisk na zakladni urovni. Je
ekologicky, netoxicky, biologicky rozlozitelny a snadno
se tiskne, ma vSak omezeny mechanicky vykon.

* Vhodné pro kazdodenni prototypovani, domaci tisk a
aplikace s nizkym zatizenim.

PETG

* Nabizi dobré mechanické vlastnosti, odolnost vici vodé,
teplu a chemikaliim. Musi se vS§ak uchovavat v suchu a na
jeho hladkém povrchu se snadno objevuji Skrabance.

* Vhodné pro nadoby, odolné obaly a funkcni obaly.

Esteticka vlakna

PLA Silk/Silk+

* Ma hedvabnou texturu a vysoky lesk. Je vSak nutné jej =
uchovavat v suchu, protoze vihkost mize snadno zpusobit

tvorbu niti. ér
* Vhodné pro modely, které vyZaduji hedvabnou
texturu nebo kovovy lesk. ”
E e g
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PLA Wood

* Obsahuje pfirodni dfevéné pfisady, které dodavaji
matnou texturu pfipominajici masivni dfevo. Je vSak
nutné jej uchovavat v suchu, protoze vihkost muze
snadno zpusobit zménu barvy.

* Vhodné pro modely v pfirodnim nebo lesnim stylu. Matna
struktura také pomaha skryt vrstvove linie.

Technicka vliakna

ABS
* Nabizi dobré mechanické vlastnosti a vysokou
odolnost, ale je nachylny k deformaci.

* Vhodné pro mechanicka pouzdra a funkéni dily.

ASA

* Podobné jako ABS, ale s vynikajici odolnosti proti UV zareni

* Vhodny pro venkovni kryty a automobilové
komponenty.

PC
* Nabizi dobrou tepelnou odolnost, pevnost a tuhost, ale je
nachylny k deformaci a absorpci vihkosti.

* Vhodny pro vysoce pevné konstrukéni dily, aplikace s
vysokymi teplotami a mechanické komponenty.

@ prozn
AMKA

Technicka vlakna mohou béhem tisku vydavat drazdivé vypary. Pouzivejte uzaviené tiskarny a

zajistéte dobré vétrani.
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Flexibilni filamenty
TPU

* Vysoce elastické a odolné proti opotfebeni, ale relativné
pomalé pfi tisku.

* Vhodné pro ohebné modely, jako jsou prototypy
podrazek bot, tésnéni a polstrovaci viozky.

@ prozn
AMKA

* Tvrdost filamentu TPU se méfi podle tvrdosti Shore A. NizSi hodnota znamena, ze filament je

meék¢i, zatimco vyssi hodnota znamena, Ze je tvrdSi. Bézné urovné tvrdosti zahrnuji 75A, 80A, 83A,
85A, 90A a 95A.

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

Filamenty vyztuZené viakny
VyztuZené uhlikovymi viakny (-CF)

* Uhlikova vlakna se pridavaji do filamentu, jako je PLA
nebo PETG, aby se vyrazné zlepSila tuhost a pevnost pfi
zachovani nizké hmotnosti materialu.

* Vhodné pro nosné konstrukéni dily a lehké
konstrukeni navrhy.

VyztuZené sklenénymi viakny (-GF)

» Sklenéna vlakna se pfidavaji do filamentd, jako je
ABS, aby se zlepSila houzevnatost a odolnost proti
opotiebeni.

* Vhodné pro primyslové mechanické dily a konstrukéni
ramové komponenty.
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Filamenty Suppok
Suppok pro PLA/PETG

* Odnimatelné filamenty Suppok s dobrou
kompatibilitou s tiskem, snadnym odstranénim a
hladkymi kontaktnimi povrchy.

* Navrzeno specialné pro pouziti pfi tisku s PLA a
PETG.

PVA (ve vodeé rozpustné)

* Flexibilni, biologicky rozlozitelny polymer se silnou
absorpci vlhkosti. Absorbuje vodu ze vzduchu a rozpousti 1
se ve vodé. Bézné se pouziva jako ve vodé rozpustné I
filament Suppok v 3D tisku. (e
* Vhodné pro slozité modely nebo modely, u kterych je
obtizné suppoky odstranit ruéné.

@ prozn
AMKA

Filamenty Suppok jsou specialné optimalizovany pro dobrou stabilitu. Mély by byt pouzivany
pouze pro tisk struktur Suppok. Jejich pouziti pro télo modelu mize snizit pevnost modelu a
kvalitu povrchu.

8.2 Podminky tisku n

P2S je plné uzaviena 3D tiskarna vybavena hotendem z kalené oceli o priméru 0,4 mm. Hotend
podporuje maximalni teplotu 300 °C a vyhfivana podlozka mlze dosahnout az 110 °C, coz umoznuje
stabilni tisk od zakladnich filamentu az po technické filamenty.

Nasledujici seznam uvadi bézné podminky tisku pro filamenty Bambu. Pfred tiskem prosim zkontrolujte
v§echna nastaveni, abyste zajistili stabilni a spolehlivou kvalitu tisku. Podrobné parametry filamentut a
navody k tisku najdete na Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home), kde staci vyhledat nazev filamentu,
napfiklad PLA.

Pravodce symboly

@ prozn
AMKA

v oznacuje doporucené, poZzadované nebo povinné akce, jako je povinné dQing.
O oznaduje povolené nebo doporucéené akce, jako je doporucené &isténi.

X oznacuje zakazané nebo nekompatibilni akce, jako je nepouzivat hotend s tryskou o priiméru 0,2
mm.
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Filament Pozadavky na trysku Pozadavky na tisk AMs*
Teplota (°C)* . pers
Nazev Pramér* Material* P DQing | Kompatibilita
PLA Basic VSechny V8echny 190-230 °C O Vse
PLA Wood X 0,2 mm Vse 190-230 °C O Vse
PLA Silk/Silk+ X 0,2 mm Vse 190-230 °C O VSechny
PETG HF VSechny Vse 230-260 °C v VSechny
Nekompatibilni
TPU 90A X 0,2 mm s verzemi High 200-250 °C v Pouze AMS HT
Flow
. . o Nekompatibilni s
ABS Vsechny Vsechny 240-280 °C O AMS lite
ASA VSechny VSechny 240-280 °C Vse
PC X 0,2 mm VSechny 260-290 °C v Vsechny
Pouze tryska z
tvrzené oceli,
PLA'CF X 0,2 mm verze ngh FIOW 210—240 oC O VéeChny
se nedoporucuje
i Pouze tryska z R Nekompatibilni s
PETG-CF X 02mm kalené oceli 240-270°C © AMS lite
Pouze tryska z o Neni
ABS-GF X 0,2mm kalené oceli 240-280°C v kompatibilni s
AMS lite
PVA VsSechny VsSechny 190-240 °C O Vse
Suppok pro . . o «
O Tiry

* Velikost trysky: Zahrnuje trysky o priméru 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mm a 0,8 mm.

* Materialy trysek: Obsahuje tvrzenou ocel a nerezovou ocel, stejné jako jejich verze s vysokym

pritokem.

* Kompatibilita s AMS: Zahrnuje AMS 1. generace, AMS 2 Pro, AMS HT a AMS lite.
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UPOZORN

ENi
Na zakladeé tiskové teploty Ize filamenty rozdélit na materialy pro nizké, stfedni a vysoké teploty. PFi
tisku s vice materialy dodrzujte tyto pozadavky, abyste predesli ucpani nebo poskozeni
extruderu.
* Nemichejte filamenty pro vysoké a nizké teploty v jednom tisku. Pfi zadavani tisku z

obrazovky tiskarny, aplikace Bambu Handy nebo Bambu Studio systém tuto kombinaci
automaticky omezi.

* P¥i michani vysokoteplotnich a stfednéteplotnich filamentl nebo stfednéteplotnich a
nizkoteplotnich filamentu peclivé nastavte teplotu trysky a komory, aby se filamenty s nizsi
teplotou nezmékly pfilis brzy.

8.3 Priprava filamentu

Nastaveni dQ a pratoku filamentu €asto ovliviuji kvalitu tisku. Napfiklad vihké PLA Silk ma vétsi sklon k
tvorbé niti béhem tisku. PFi pouziti filamentu od jiného vyrobce nemusi pfednastavené hodnoty pritoku
poskytovat nejlepsi vysledky tisku.

V této Casti je vysvétleno, kdy je nutné provést dQing a kalibraci, a jsou uvedeny podrobné pokyny.
Filament muzete pfipravit podle potreby.

8.3.1 ace filamentu DQing

Pfi skladovani v neuzavieném prostredi néktera filamenty absorbuji vihkost ze vzduchu. Béhem tisku
se vilhkost v horké trysce rychle odparuje, coz zpusobuje struny, diry, snizenou pevnost tisku a dalsi
problémy.

Filament neni vysusSeny Vysuseny filament

U filamentu citlivych na vlhkost provedte pred tiskem dQing, abyste dosahli stabilngjsi kvality tisku:

* PLA: PLA Wood, PLA Silk/Silk+, PLA-CF, PLA Aero.
* PETG: PETG HF, PETG Translucent atd.
* PVA PC, PA, TPU a dalsi.

* VS8echna vlakna vyztuzena uhlikovymi/sklenénymi viakny.
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@ prozn
AMKA

Navstivte prosim web MakerWorld (makerworld.com), vyhledejte ,stringing®, stahnéte si vhodny
testovaci model a vytisknéte jej, abyste na zakladé kvality tisku zjistili, zda filament vyZaduje
dQing.

DQing filamentu pomoci vyhfivané podlozky

Chcete-li provést dQing filamentu pomoci vyhfivané podlozky tiskarny, pfipravte si nadobu, napfiklad
originalni krabici od flamentu nebo kryt na dQing filamentu*.

© TPy

Navstivte web MakerWorld (makerworld.com), vyhledejte model ,filament dQing hood® a vytisknéte jej
pomoci vysokoteplotnich filamentd, jako je PC nebo PA-CF.

Na obrazovce tiskarny vyberte moznost " “ > , Toolbox“ > ,DQ Filament". Postupuijte podle pokynl na
obrazovce a provedte nasledujici kroky:

Krok 1.  Odstrante veSkeré necistoty z tiskové desky a ze dna tiskové komory.
Krok 2.  Klepnéte na Prepare. Tiskova hlava a vyhfivana podlozka se automaticky pfesunou do

prednastavenych poloh.

Krok 3. Umistéte filament na tiskovou desku a zakryjte jej papirovou krabici nebo krytem na
filament.

Krok 4. Vyberte typ filamentu. Tiskarna automaticky nastavi teplotu vyhfivané podlozky a dobu
odvijeni. Tyto parametry mlzete nastavit také ru¢né.

Krok 5. Klepnéte na Stak a spustte dQing.

@ pozN
AMKA
Pro dosazeni rovnomérnéjsSich vysledku se doporucuje filament v poloviné procesu dQing ru¢né otodit.

DQing filamentu s AMS 2 Pro/AMS HT

AMS 2 Pro a AMS HT maji vestavéné moduly pro dQing, které filament zahfivaji a dQuiji. BEhem dQingu
se civka automaticky otaci, aby byly vysledky rovnomérnéjsi. Pfi dQingu filamentu s AMS postupuijte
podle nasledujicich poznamek a kroku:

Model AMS Kapacita filamentu Maximalni teplota
AMS 2 Pro 4 65 °C
AMS HT 1 85 °C
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UPOZORN
ENi
* P¥i sou¢asném pouziti vice jednotek AMS pro dQing muize byt napajena pouze jedna jednotka z
tiskarny. Ostatni jednotky AMS musi byt pfipojeny k elektrické zasuvce pomoci originalniho
napajeciho adaptéru.
* Chcete-li povolit ,tisk béhem dQingu®, aktualizujte firmware tiskarny a AMS na nejnové;jsi
verzi, aby se tato funkce aktivovala.
* Pokud provadite dQing, zatimco je tiskarna v ne€innosti, doporucujeme pro lepsi vysledky zvolit
moznost ,rotate spool while dQing“ (otacet civku béhem dQingu). Vytahnéte filament z vtoku
AMS a zajistéte jej na vnitini strané civky paskou, aby se nerozmotaval.

Krok 1. Pripojte AMS k tiskarné. Viz Rychly prlivodce Stak nebo Pocatecni instalace. Krok 2.

Viozte filament do slotu AMS, poté zaviete kryt AMS a zajistéte zapadku. Krok 3. Na

obrazovce tiskarny prejdéte na stranku filamentu =1 “ a poté klepnéte na ikonu ‘

Krok 4. Vyberte typ filamentu. Tiskarna automaticky pouzije pfednastavenou teplotu a dobu dQingu.
Klepnéte na Stak a spustte dQing.

DalSi metody DQing

K dQingu filamentu, napfiklad vysokoteplotnich filamentd jako PPS, mlzete pouzit dQer s nucenym
proudénim vzduchu. Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,filament dQing
guide®, kde najdete tabulky parametrd dQingu pro rizné filamenty.

8.3.2 Kalibrace filamentu -

Kalibrace filamentu zahrnuje dva rozméry: dynamiku toku a pritok. Navstivte Bambu Lab Wiki
(wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,kalibrace dynamiky toku“ a ,kalibrace prutoku“, abyste se
dozvédéli vice o principech kalibrace a podrobnych krocich.

* Kalibrace dynamiky toku kompenzuje zpozdéni extruzniho tlaku a zlepSuje stabilitu extruze,
napriklad kvalitu tisku v rozich modelu.
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o p—

+ Kalibrace pratoku pomaha omezit nedostateénou a nadmérnou extruzi, ¢imz zlep$uje hladkost
povrchu, pfilnavost vrstev a dalsi vlastnosti.

Before: Over extrusion Before: Under extrusion

1

Pokud pouzivate filament Bambu, mlzete pfimo pouzit oficialni pfednastavené parametry bez nutnosti

Casté kalibrace filamentu. Pfi zméné znacky filamentu nebo hotendu, pfipadné v pfipadé konkrétnich
problému s kvalitou tisku, postupujte podle pfislusnych kalibracnich postupl a krokd uvedenych nize.

Kalibrace dynamiky toku

Tiskarna podporuje automatickou i ruéni kalibraci. Kalibrace dynamiky toku se doporucuje pfi
pouziti filamentu od jiného vyrobce, pfi vyméné hotendu nebo pfi zméné nastaveni filamentu, jako je
maximalni objemova rychlost nebo teplota tisku v Bambu Studio.

O TPy

Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,kalibrace dynamiky toku®,
abyste se dozvédéli, jak urcit koeficient pro ruéni kalibraci.

Typ kalibrace

Typ Stupen Platforma Metoda
. ., Kdvs ie tiska Vizualné zkontrolujte kvalitu tisku
R.ucnl kI'dyZ Je Hiskama v 1 bouze Bambu Studio testovaciho modelu a rucné zadejte
kalibrace ad odpovidajici koeficient.
A . | Kdyz je tiskarna v [ Obrazovka tiskarny, Bambu | Tiskarna automaticky provede kalibraci a
utomati 3 . . NN
i necinnosti nebo |Handy a Bambu Studio poskytne doporuéeny vysledek.
cka. Cekd na tiskovou
kalibrace dlohu
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Kroky kalibrace
 Kalibrace pfi zahajeni tiskové ulohy
Na strance Odeslat tiskovou ulohu povolte kalibraci dynamiky toku, aby se automaticky kalibrovalo
vlakno pouzité pro tisk. Pokud tuto moznost nemuzete najit, rozbalte Pokrocilé moznosti.
* Kalibrace pfi necinnosti tiskarny:
1. Na strance Kalibrace v Bambu Studio kliknéte na Flow Dynamics, vyberte Automaticka kalibrace
nebo
Rucni kalibrace.

2. Vyberte pFedvolbu tiskarny a pockeijte, az tiskarna provede kalibraci. Poté zadejte koeficient
filamentu (K) na zakladé doporu¢eného vysledku automatické kalibrace nebo na zakladé vizualni
kontroly vytisténého testovaciho modelu.

Kalibrace pritoku

Pokud prfednastaveny pritok neodpovida filamentu, miaze dojit k nedostateCné nebo nadmérné extruzi,
coz zpUsobi Spatnou kvalitu povrchu, slabé spojeni vrstev a dal$i problémy. Tyto problémy vSak

ne vzdy zpUsobeny nespravnym prutokem. Pred spusténim kalibrace prutoku nejprve zkontrolujte zakladni
kalibra¢ni polozky tiskarny a strukturu modelu. Viz Problémy s kvalitou tisku a jejich reseni.

Pokud byly tyto problémy vylou€eny a vada tisku souvisi hlavné s konkrétnim filamentem, postupujte
podle nasledujicich pokynu a krokd:

Krok 1. Na strance Kalibrace v Bambu Studio kliknéte na Pritok a vyberte Ruéni kalibrace.

Krok 2.  Vyberte predvolbu tiskarny a typ kalibrace. Pfi prvnim pouziti se doporuCuje Gplna kalibrace.

Krok 3. Pockejte, az tiskarna dokon¢i kalibraci, a poté zadejte koeficient filamentu (K) na zakladé
doporuceného vysledku automatické kalibrace nebo na zakladé vizualni kontroly
testovaciho modelu.

O Tiry

Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,kalibrace pruatoku®, abyste se
dozvédéli, jak urcit kalibracni koeficient.

8.4 Pozadavky na specialni filamenty pro tisk
8.4.1 TPU

Klasifikace tvrdosti

TPU je pruzny filament, ktery snadno absorbuje vihkost. Ma vysSi pozadavky na skladovani, Cistotu a
zpUsob vkladani. Filamenty TPU s raznymi urovnémi tvrdosti se také li§i v kompatibilité s tiskarnami a
zpUsobu vkladani. Bézné urovné tvrdosti TPU a doporucené zplsoby podavani jsou uvedeny nize:
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. Tiskarna
- . AMS v 7 o z r s
Uroven tvrdosti Bambu Lab Doporucéeny zpusob vkladani
Vyrovnavaci zasobnik
68D (TPU Vysoké Kompatibilni | Kompatibilni filamentu, drzak trubky z
pro AMS) PTFE (vstup filamentu do
tiskarny)
95A Relativné vysoka Kompatibilni | Nekompatibilni Vstup pro tiskové vlakno
90A, 85A Stredni Kompatibilni | Nekompatibilni | Vstup filamentu do tiskové hlavy
Pod 85A Nizky Ne Ne /
UPOZORN

ENI

Filamenty TPU, s vyjimkou TPU pro AMS, nelze vkladat pfes zasobnik filamentu tiskarny.

Priprava tisku

Podrobné pokyny a ilustrované navody najdete na strankach Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home)

po zadani vyhledavaciho dotazu ,Printing Guides for TPU 85A and 90A®. Nasledujici obecny kontrolni

seznam pro TPU vam poml(ze s pfipravou pred tiskem:

Pédium Priprava

Kroky

DQ filamentu

Vyberte zafizeni a nastaveni pro DQ podle typu filamentu

Zkontrolujte
konfiguraci

Pred tiskarny

Ujistéte se, ze aktualni AMS, stavéci deska a hotend
podporuiji tisk z TPU

tiskem

Vydcistéte tiskarnu

* Vycistéte a provedte DQ tiskové desky

* Pokud je to mozné, pouzijte novy hotend nebo
provedte udrzbu metodou cold pull (nepouzivejte
vlakno vyztuzené vlakny)

* Zkontrolujte, zda v pfevodovce extruderu nejsou
necistoty, a v pfipadé potreby ji vyCistéte

Oveérte zpusob vkladani

Urcete predpokladany zpusob vkladani flamentu na zakladé
tvrdosti TPU, napfiklad drzak PTFE trubice tiskarny nebo
vkladani filamentu do hlavice (doporu¢eno)

* Pfipravte si uzavienou
krabi¢ku na filament a
Vlozte hridel civky

Pro delsi tisk umistéte filament do uzaviené nadoby,
napfiklad do nadoby na ryzi, a vytisknéte drzak hfidele
civky pro vlozeni filamentu

filament

* Pouzijte stojan na civky
s filamentem

Vytisknéte drzak pro civku s filamentem nebo uzavienou
krabiCku a ujistéte se, ze vystup z krabicky je vySe nez
tiskova hlava

Extrudujte ruéné

Na obrazovce tiskarny klepnéte na tlacitko i vE
(Extrudovat) pfi nizké frekvenci, abyste mohli extrudovat
rucné
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Pfiprava Pfiprava Kroky

* Zkontrolujte, zda je teplota tisku filamentu a teplota
vyhfivané podlozky spravna, a poté pfi zadavani tiskové

Upravte parametry ulohy deaktivujte moznost kalibrace dynamiky toku

S_PUSt’te filamentu a polohu * Pokud je model pfedem umistén v rohu tiskové desky,
tisk modelu presuiite jej v Bambu Studio do stfedu

C ey o Zahrejte hotend, na obrazovce nékolikrat lehce klepnéte
Vyjméte filament . 0 - . e
Po tisku na moznost & “ a rucné vytahnéte filament

Filament uloZte do uzavfené krabi¢ky s vysouSedlem a

Skladovani filamentu udrzuijte relativni vlhkost vzduchu pod 20 %.

@ pozN

AMKA
Pri tisku z TPU, které neni kompatibilni s AMS, si sami pfipravte uzavienou krabi¢ku na filament
a uzavienou nadobu. Navstivte MakerWorld (makerworld.com), vyhledejte ,top spool holder
TPU*, stahnéte si vhodny model drzaku, vytisknéte jej a nainstalujte podle pokynu k modelu.

8.4.2 Vysokoteplotni filamenty typu ,, “

Vysokoteplotni filamenty, jako jsou ABS, ASA, PC a nylon, nabizeji vynikajici pevnost a tepelnou odolnost, ale
vyzaduji vyssi teploty trysky, teploty komory a lepSi kontrolu tiskového prostredi. Pfed tiskem zkontrolujte
konfiguraci a upravte nastaveni fezani, abyste snizili riziko deformace, praskani a ucpani trysky. K pfipravé
pouzijte nasledujici obecny kontrolni seznam:

Plocha P‘ﬁprava KrOky

DQ filamentu Vyberte zafizeni a nastaveni pro DQ podle typu filamentu

Ujistéte se, ze aktualni tiskova deska a hotend podporuji

Zkontrolujte filamenty odolné vici vysokym teplotam. Nepouzivejte Bambu

Pred konfiguraci tiskarny Cool Plate SuperTack

tiskem
* Vycistéte a provedte DQ tiskové desky, poté naneste lepici

Vygistéte tiskarnu tyCinku Bambu nebo lepidlo pro zlepSeni stability
* Provedte udrzbu hotendu metodou cold pull
’ Upravte nastaveni * Nastavte vhodnou vysku vrstvy. Doporucuje se vychozi
Spustte | odelu v Bambu hodnota 0,2 mm
tisk Studio * V pfipadé vice model(l vyberte pro pofadi tisku moznost ,,Podle

objektu”
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Faze Pfiprava Kroky

Nastavte pfedem pozadovanou teplotu komory podle typu
filamentu. Ujistéte se, Ze je fizeni vzduchu nastaveno na rezim

Predehiejte tiskarnu | ©hfevu

* MUzete také upravit teplotu vyhfivané podlozky, aby se
komora rychleji zahfala

* Pfed vyjmutim modelu pockejte, az model zcela vychladne na

pokojovou teplotu

Vyjméte model « Odstrarite podpéry do 2 hodin po tisku, aby nedoslo k

absorpci vihkosti

* U modeld vytisténych z nékterych filamentl se doporucuje

Po tisku o
Provedte zihani
dodatecnou * U filamentu citlivych na vihkost naneste vodéodolny natér,
upravu modelu napfiklad barvu nebo vosk
Chcete-li filamenty pro nizké teploty pouzit pozdéji, nastavte
Budouci pouziti teplotu trysky na 250-300 °C a filament ru¢né vytlacte, abyste
zajistili hladky tisk
@ pozN
AMKA

Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,vysokoteplotni filament®, kde
najdete podrobné pokyny a ilustrované navody.
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Kapitola 9 Problémy s kvalitou tisku a FeSeni na

9.1 Bézny problém s kvalitou tisku Prehled reSeni

]

Prvni vrstva se nelepi Prvni vrstva je pfrilis vysoka/nizka Spatna kvalita previsti

Deformace, Filament ulpiva na
odpadavani nebo trysce
zhrouceni modelu

Nedostatedna extruze | 2nani nebo vytekani

Rozdil v lesku Praskani mezi vrstvami Sev Mezery v horni vrstvé
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9.2 Prvni vrstva neni prilepena k vrstvu

MozZné priciny a reSeni

1. Nespravna tiskova deska
Ujistéte se, ze typ tiskové desky odpovida pouzitému filamentu, a vyberte spravnou tiskovou desku v
Bambu Studio.

2. Znecisténa povrchova vrstva tiskové desky
Ocistéte povrch tiskové desky teplou vodou a neutralnim gisticim prostiedkem, abyste odstranili
vesSkeré necistoty, aniz byste poskodili povrchovou upravu tiskové desky.

3. Nebylo provedeno vyrovnani podlozky
Na obrazovce tiskarny vyberte moznost & “ > ,Calibration* > ,Print Calibration“ > ,Bed Leveling“ a
provedte vyrovnani vyhfivané podlozky. Pfipadné na strance ,Device” v aplikaci Bambu Studio vyberte
moznost ,Calibration“ > ,Bed Leveling“ a provedte vyrovnani vyhfivané podlozky.

9.3 Prvni vrstva je pfiliS vysoka/pfilis nizka

A
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Prvni vrstva na celé desce je pfilis nizka Prvni vrstva na celé desce je pfilis vysoka

Mozné priciny

* P¥ili$ nizka prvni vrstva (oblast pakial nebo cela deska) mize zpusobit selhani tisku nebo posSkozeni
trysky Ci tiskové desky.

* P¥ili§ vysoka prvni vrstva miaze mit za nasledek Spatnou pfilnavost, Spatnou kvalitu povrchu nebo
snizenou pevnost konstrukce a v zavaznych pfipadech kolaps nebo posunuti modelu, coz vede k
selhani tisku.

Reseni
* Na obrazovce tiskarny prejdéte do nabidky Nastaveni (' ) > Kalibrace (Calibration) > Kalibrace

tisku (Print Calibration) a spust'te automatické vyrovnani podlozky (Auto Bed Leveling) a
vyrovnani podlozky pfi vysoké teploté (High-temperature Bed Leveling).

* Pokud problém pretrvava i po vyrovnani podlozky, navstivte Bambu Lab Wiki
(wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte ,P2S First-Layer”, kde najdete podrobny navod.

9.4 Spatna kvalita tisku presahu

Pri tisku previslych ¢asti ma vytlacované vlakno tendenci se prohybat, pokud rychle nevychladne a
neztuhne, coz ma vliv jak na vzhled, tak na pevnost konstrukce.

MozZné priciny a FeSeni
1. Nedostatecna vyztuz

Zkontrolujte uhel previsu. Pokud je uhel od svislice vétsSi nez 45°, pridejte podpurné struktury.
2. PFiliS vysoka rychlost tisku

Snizte rychlost tisku nebo zapnéte funkci Zpomalit pfi previsech.

3. Nedostatecné chlazeni
Podle potieby snizte teplotu trysky, zvyste otacky pomocného ventilatoru chlazeni a
ventilatoru chlazeni modulu a oteviete pfedni dvifka tiskarny a horni sklenény kryt, aby se
zlepsilo odvod tepla.
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9.5 Deformace modelu, odpadavani nebo zhrouceni ,, “

Pokud se model béhem tisku lokalné smrsti nebo nepfilne pevné k tiskové desce, mlze se

zdeformovat, uplné odlepit nebo dokonce zkolabovat. Deformované oblasti jsou ¢asto doprovazeny

viditelInym horizontalnim hfebenem. K tomu dochazi, protoze se deformovana oblast posune blize k

trysce, coz zpUsobi zplosténi a posunuti extruznich ¢ar.

MoZné priciny a reSeni

1.

W

Pridejte podpéry a snizte rychlost tisku a zrychleni. Pokud je to mozné, polozte model naplocho, nebo
v pfipadé potfeby model pred tiskem rozdélte.

Kolize trysky s modelem

Vycistéte trysku a mirné zvyste jeji teplotu. Snizte rychlost tisku a vyplhovani. Vyberte fidké vzory vyplnéni,
jako je Gyroid nebo Concentric, abyste se vyhnuli kfizeni drah.

Vysoka mira smrstovani materialu

Pro velké tisky vyberte filamenty, které jsou méné nachylné k deformaci, jako je PLA.

Nevhodné tiskové prostredi nebo nastaveni

Vhodné zvyste teplotu vyhfivané podlozky, zavrete predni dvirka tiskarny a horni sklenény kryt,
snizte rychlost ventilatoru, snizte hustotu fidkého vyplnéni a vyberte vzory vyplnéni bez kfizeni, jako
je Gyroid.

Nedostatecna prilnavost tiskové desky

Ovérte, zda informace o tiskové desce v Bambu Studio odpovidaji skute¢né tiskové desce. Vycistéte
tiskovou desku a trysku. Zapnéte funkci Brim a zvétSete Sifku okraje. V pfipadé potfeby naneste na
povrch tiskové desky lepidlo, abyste zlepsSili pfilnavost, a mirné zvyste teplotu vyhfivané podlozky.

9.6 Filament ulpivajici na trysce

Béhem tisku se na povrch trysky mohou pfilepit malé mnozstvi roztaveného filamentu. To mize zpUsobit

lokalni nedostate¢né vytlacovani, drsny povrch a v zavaznych pfipadech ucpani trysky nebo hrudkovaténi.

Tento problém se Casto vyskytuje u filamentl s vysokou viskozitou, jako je PETG.
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PETG-CF

Lepici se tryska Vycistéte trysku
MoZné priciny a reSeni
1. Vihké filamenty
Provedte kontrolu kvality filamentu. Podrobné kroky najdete v €asti Kontrola kvality filamentu.
2. P¥ilis vysoky priitok nebo opotiebovana tryska
Upravte prutok tak, aby se snizilo nadmérné vytlacovani, a v pripadé potfeby vymérite trysku.
3. Rychlost tisku je pFilis nizka nebo teplota pfiliS vysoka
Prizpusobte rychlost tisku teploté trysky: pfi tisku vy$Si rychlosti nebo vysSim objemovym
pratokem zvyste teplotu trysky; pfi pomalém tisku teplotu trysky snizte.

4. OpotFebovany, uvolnény, nespravné vyrovnany nebo poskozeny cistici balicek trysky
Zjistéte problémy vizualni kontrolou, ruénim pohybem stiraciho bali¢ku nebo zatlacenim tiskové
hlavy proti nému po vypnuti. Pokud zjistite nesrovnalosti, opravte nebo vyménte balicek.

5. P¥iliSs mnoho cest v modelu
Optimalizujte trasu rozlozeni tisku v Bambu Studio, abyste se vyhnuli nadmérnym trasam mezi ¢astmi
modelu.

9.7 Nedostatecné vytlacovani (under-)

K nedostatecné extruzi dochazi, kdyz tiskarna nevytlacuje dostatek filamentu, coz zplsobuje neulpiné
vyplnéni nebo preruseni povrchu. Mize se projevit jako celkova nedostateéna extruze nebo
C¢astecna nedostatecna extruze.
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Celkova nedostatec¢na extruze Castecéna nedostatedna extruze
MozZzné priciny a reSeni
1. Nadmeérny odpor pfi extruzi

Zkontrolujte, zda se civka volné otaci nebo zda neni filament zamotany. VycCistéte nebo vyménte PTFE
trubici, vyCistéte nebo vyménte ozubena kola extruderu a vycistéte nebo vymeérnite trysku.

2. Nedostatecna extruze
Mirné zvyste teplotu trysky nebo snizte rychlost tisku. Odblokujte nebo vymérite trysku a
odpovidajicim zplsobem upravte pomér prutoku v Bambu Studio.

3. Nedostatecna extruze v rozich
To muze byt zplsobeno nespravnou hodnotou tlaku, coz vyzaduje rekalibraci pratoku.

9.8 Tvorba niti a prosakovani ()

Tahani a vytékani se obvykle projevuje jako tenké praminky filamentu nebo malé kapky na povrchu. Je
to obvykle zplsobeno nadmérnym vytlacovanim, vihkym filamentem nebo abnormalnim chovanim
filamentu pfi taveni a toku.

~rwe

MozZné priciny a reSeni
1. VIhké vldkno
Provedte DQ vlakna. Podrobné kroky najdete v €asti DQ viakna.

2. Dlouha draha pohybu a nedostatecna délka zpétného tahu
Vhodné zvétSete délku nebo rychlost zpétného pohybu, abyste zabranili Uniku roztaveného filamentu
béhem pohybu.

3. Specialni struktura modelu nebo nespravné usporadani desky
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ZmenSete vzdalenost mezi modely a v Bambu Studio zapnéte funkci ,Avoid crossing walls®
(Zabranit krizeni stén).
4. PriliS vysoka teplota trysky
Mirné snizte teplotu trysky, aby se zvysila viskozita roztaveného filamentu, ¢imz se snizi jeho ,tekutost” a
omezi se roztekani.

5. Pouzivani filamentu s nizkou hustotou (napF. PLA Aero) bez sniZeni teploty nebo priutoku
Vhodné snizte teplotu tisku a nastavte pratok do rozsahu 0,5 - 0,7.

6. Opotrebovana nebo prilis velka tryska
Ujistéte se, ze aktualni tryska odpovida nastavenim fezani. Zkontrolujte stav trysky a v pfipadé
opotrebeni ji vymérite.

9.9 Rozdil v lesku

PFi stejné teploté vedou nizsi rychlosti tisku k hladSim povrcham. Pfi stejné rychlosti vedou vyS$Si teploty k
hladSim povrchiim. Pokud se béhem tisku na povrchu modelu objevi nerovhomérny lesk, je to obvykle
zpUsobeno rozdily v rychlosti taveni nebo ochlazovani filamentu, které ovliviuji tok a vedou ke zménam v
drsnosti povrchu. Tento problém je vice patrny u vysoce reflexnich filamentu.

MozZné priciny a reSeni

1. Vyrazné rozdily v rychlosti tisku v riznych oblastech modelu, napfiklad zpomalené oblasti
previsu
U velkych modell podle potfeby snizte rychlost vnéjsi stény. U malych modelu snizte celkovou rychlost

tisku. V pripadé potieby deaktivujte funkci Zpomaleni pro previsy.
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2. Vysoka rychlost tisku pfi tisku s nizkou vySkou vrstvy, napfiklad 0,08 mm
To muze zpusobit Supinaté rozdily v lesku na povrchu modelu. Zvazte zvySeni vySky vrstvy, snizeni

rychlosti tisku nebo odpovidajici zvyseni teploty tisku.

9.10 ké praskliny mezi vrstvami

Praskani mezi vrstvami vznika v disledku nedostatecné pfilnavosti mezi vrstvami, coz vede k viditelnym
prasklinam na povrchu modelu. Tento problém se bézné vyskytuje pfi tisku z material ABS, ASA, PC, PET-
CF, PA-CF a filamentd s vysokou smrstivosti.

MozZné priciny a reSeni

1. Nedostatecna 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 casti
Zvyste pocet smycek stén modelu nebo zvyste hustotu fidké vypiné, abyste zvysili pevnost.

3. Nadmérné chlazeni
Vhodné snizte rychlost ventilatoru, zvyste teplotu podlozky a zavrete predni dvifka tiskarny a horni

sklenény kryt.

9.11 Spoj

Pti 3D tisku technologii FDM tvori zaCatek a konec kazdé vrstvy pfirozené spoj. To je normalni. K omezeni
viditelnosti spojl a zlepSeni vzhledu modelu muzete pouzit nasledujici metody.
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Metody optimalizace

1. Nastavte pocet smycek stény na 3.

2. Vytisknéte model samostatné, abyste zabranili hromadéni spoji zpisobenému tiskem vice
modell souc¢asné.

3. Vhodné zvyste teplotu trysky a snizte rychlost vnéjsi stény.

4. U prstencovych nebo rotacné symetrickych modelt zapnéte rezim Spiral vase.

9.12 Mezery v horni vrstvé ()

V dasledku nespravného nastaveni poméru toku, problému s tryskou nebo nestabilniho vytlaGovani
se mohou na horni vrstvé modelu objevit viditelné mezery.
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~

MozZné priciny a reSeni
1. Nespravna velikost trysky
Ovérte, zda primér trysky nastaveny v softwaru pro fezani odpovida skuteéné trysce.
2. Ucpany extrudér
Vydistéte a provedte udrzbu extruderu, PTFE trubice a trysky.
3. Nespravny prutok (prilis vysoky nebo pfilis nizky)
Znovu kalibrujte prutok na strance Kalibrace v Bambu Studio.
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Kapitola 10 Problémy s tiskarnou a FeSeni problému s
tiskovou hlavou ()

10.1 Ucpani tiskové hlavy - feSeni problému v

Pokud se béhem tisku objevi chybové zpravy jako ,pfetizeni motoru extruderu® nebo ,tisk vzduchu®,
nebo pokud se tiskova hlava pohybuje normalné, ale z trysky nevychazi zadné filament (nebo je
vytlaovana ¢ara pfili§ tenka), znamena to, Ze doslo k ucpani extruderu nebo hotendu uvnitf tiskové
hlavy. Provedte nasledujici kroky k odstranéni potizi.

Pocatecni kontrola: Vyjméte filament

Krok 1. Na domovské strance tiskarny klepnéte na tlacitko Zastavit a ukoncete

tiskovou ulohu. Krok 2. Na strance ,/0 « (Filamenty) vyberte pfislusny filament

a klepnéte na tlaéitko ,Unload” (Vyjmout).

@ prozn
AMKA

Pokud je proces vykladani abnormaini, Ize usoudit, Ze je extruder ucpany (nebo je souc¢asné
ucpana i horka hlava). Pokud je proces normalni, pokracujte dalsim krokem feSeni problémd.
Fukherova kontrola: Rucni extruze

Krok 3.  Sejméte silikonovy kryt a hotend.

Krok 4.  Stisknéte Cerny vnéjsi krouzek vstupu filamentu na hlavé nastroje a vytahnéte PTFE trubici.
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Krok 5. Na obrazovce tiskarny klepnéte na 47 “ > ,Nozzle & Extruder > B “ a poté rucné posuite
filament dopfedu.

@ prozn
AMKA
Pokud je proces extruze normalni, je potvrzeno, Ze ucpani je v hotendu; pokud extruze selze,
znamena to <1>ucpani extruderu (nebo ucpani jak v extruderu, tak v hotendu).
Metoda odstranovani ucpani

« Cisténi extruderu je slozité. Navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte
,P2S Extruder Clog Cleaning Guide“ (Privodce ¢isténim ucpaného extruderu P2S), kde najdete
podrobné pokyny k demontazi a Cisténi.

* Pokud se jedna o ucpani hotendu, dalSi kroky najdete v €asti Odstranéni ucpani hotendu.

10.2 ace a odstranovani ucpani hotendu

10.2.1 Prehled operace,, “

Ucpani hotendu se obvykle vyskytuje v chladné zéné hotendu (®) nebo v trysce (®@). Mlze se projevit
chybovymi hlaSenimi o ucpani na tiskarné nebo zietelnym nedostate€nym vytlaCovanim pfi tisku, jako
jsou mezery nebo oddéleni vrstev.

98



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 10 Problémy s tiskarnou a jejich feseni

Pfed odstranénim ucpani zjistéte, kde se ucpani nachazi:

Umisténi ucpani Mozné priciny Metoda odstrariovani
ucpani

Primér filamentu je pfilis velky (> 1,8 mm) nebo neni
konzistentni.

Hotend (vstup | zma&kéeni nebo bobtnani filamentu zpisobené Uvolnéte ucpani pomoci
a studena tepelném, napriklad vysokou teplotou v komore . ] -
z6na) nebo pfi tisku s filamenty pro nizké a vysoké imbusoveho klice

teploty souCasné.

Teplota trysky je nastavena pfrili§ nizko, coz
zplUsobuje pomalé taveni filamentu a jeho
hromadéni v trysce.

Odstranéni ucpani ru¢nim
vytlaGovanim

Filament obsahuje Castice, jako jsou uhlikova vlakna
nebo filament svitici ve tmé&, nebo jsou uvnitf trysky

Tryska i-l& nedi
uvizlé necistoty. Odstranéni ucpani
Filamenty pro vysoké a nizké teploty se pouzivaji pormocl odstranvoyacmg .
spoleéné& nebo postupné, coz zplisobuje, Ze zbytky koliku, odstraneni ucpani
filamentu zUstavaji neroztavené a nelze je vytladit. studenym tahem
Krok 1. Na strance Il (Nastaveni extruderu) vyberte pfislusné filament a poté klepnéte na

,Unload"“ (Vypustit). Pokud se zobrazi chyba, ignoruijte ji.
Krok 2.  Demontujte hotend.

Krok 3.  Zkontrolujte, zda neni filament u vstupu do hotendu nabobtnaly nebo zaseknuty.

Krok 4. Pokud je filament zaseknuty na vstupu, pouzijte imbusovy kli¢ k jeho uvolnéni. Pokud filament
neni zaseknuty, nainstalujte hotend zpét na tiskovou hlavu a postupujte podle vySe uvedenych
metod pro odblokovani trysky.

10.2.2 Odstranéni ucpani ruénim vytlacovanim pomoci funkce ,, “

Zahrtejte trysku na vySsi teplotu a vytlacte filament, abyste uvolnili ucpani zvySenim pratoku filamentu.
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Krok 1. L¥Na obrazovce tiskarny vyberte moznost Nastaveni > Tryska a extrudér, nastavte teplotu trysky
mirné nad doporucéenou teplotu tisku a poté klepnutim na Potvrdit spust'te ohrev.

O TipY
Doporuceny rozsah teplot trysky najdete v €asti Podminky tisku. Napfiklad pro filament PLA
nastavte teplotu na 220 °C.

Krok 2. Po zahiati trysky klepnéte na B “ (Zahajit tisk), aby se za&alo vytladovat filament, a
zkontrolujte, zda z trysky vytéka roztavené filament.

UPOZORN

ENI
Pfi pouziti filamentu TPU stisknéte tlacCitko pro vytlacovani M “ maximalné 3krat a
vyhnéte se rychlému a nepfetrzitému stiskani.

Pokud nelze filament vytlaCovat normalné nebo je vytlaCovany filament pfili§ tenky a kifehky, prejdéte k
dalSimu kroku v ¢asti Odstranéni ucpani pomoci odstranovaciho koliku.

10.2.3 Odstranéni ucpani pomoci odstrarnovaciho koliku pro
extrudér

Nastroje: tepelné odolné rukavice, odblokovaci Spendlik (soucasti sady nastrojl).
Zahrejte trysku na vyssi teplotu a poté ji pomoci tenkého Spejle na procistovani vyc€istéte zdola nahoru.

Tim zajistite, ze se roztaveny filament uvnitf trysky bude vytlacovat plynule.

O Tiry

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

A\ DENGEP

Pfi pouzivani odblokovaciho koliku noste ochranné rukavice. Drzte hlavu mimo komoru
tiskarny, abyste se vyhnuli kontaktu s roztavenym filamentem, ktery maze vystfiknout z trysky.
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Krok 1. Na obrazovce tiskarny vyberte moZnost Nastaveni > Tryska a extrudér (-1 ), nastavte teplotu
trysky mirné nad doporucenou teplotu tisku a poté klepnutim na Potvrdit (Confirm) spustte
ohrev.

O Tiry

Doporuceny rozsah teplot trysky najdete v ¢asti Podminky tisku. Napfiklad pro filament PLA
nastavte teplotu na 220 °C.

Krok 2. Po zahfati trysky vlozte odblokovaci kolik a nékolikrat jim pohybujte nahoru a dolu.

P

Poté klepnéte na N v | pro vytlaceni filamentu. Pokud se filament nevytlacuje normalné, nebo pokud je

vytlaceny filament pfiliS tenky nebo se snadno lame, podivejte se na cast Odstranéni ucpani studenym
tahem pro dalSi krok.

10.2.4 Odstranéni ucpani metodou ,,Cold Pull”

Cold Pull je béZna metoda udrzby trysky. BEhem tohoto procesu se tryska zahieje, aby se filament zmékgil, a
poté se filament vytahne, jakmile vychladne a ¢aste¢né ztuhne. Opakujte Cold Pull nékolikrat, abyste l1épe
odstranili ucpavky a zbytky uvnitf trysky.

Na obrazovce tiskarny prejdéte do ¢astii > Toolbox > Nozzle Cold Pull Maintenance a poté
postupuijte podle pokynu na obrazovce, abyste proces dokondili.

Krok 1. Vyberte hotend a filament, které je tfeba vy istit. Krok

2. Vyjméte PTFE trubici z tiskové hlavy.

Krok 3. Vlozte dfive pouzité filament. Tiskarna automaticky zahreje trysku, vycisti zbytky filamentu a
ochladi ji na spravnou teplotu.

Krok 4. Rucné vytahnéte filament. Opakujte proces podle aktualnich potfeb. Krok 5.
Po dokonceni studeného vytazeni znovu nainstalujte PTFE trubici na tiskovou

hlavu.
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10.2.5 Odstranéni ucpani trubice pomoci imbusového klice

Nastroje: zaruvzdorné rukavice, imbusovy kli¢ H1,5, klesté, zapalovac.

Pokud se uvnitf hotendu zaseklo nabobtnalé viakno a nelze jej vytladit ani vytahnout, zasurite do viakna
zahraty imbusovy kli¢, aby zméklo a omotalo se kolem kli¢e, a poté je vytahnéte spolecné.

UPOZORN
ENIi

Tato metoda plati pouze pro imbusovy kli¢ H1.5.

A\ NEBEZPE

Ci
PFi praci vzdy noste ochranné rukavice, abyste se vyhnuli popaleninam od kapajiciho roztaveného
filamentu.

Krok 1. Demontujte hotend.
Krok 2. Uchopte imbusovy kli¢ kleStémi a zahfejte jeho konec po dobu asi 10 sekund. Davejte pozor,
abyste se nespalili.
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Krok 3. Rychle zasunte imbusovy kli€¢ do hotendu a ujistéte se, Ze je zcela zakryty filamentem. Zatlacte
dopredu, dokud imbusovy kli¢ neprojde chladi€em (jak je znazornéno nize), a poté pockejte asi
30 sekund, aby vychladl.

Krok 4. Zahrejte Spicku trysky zapalovacem po dobu asi 20 sekund. Pomalu vytahnéte imbusovy
kli¢, abyste odstranili filament a ucpani z vnitfrku hotendu.

A\ D6NGEP
* Trysku nepfehfivejte a nepouzivejte vykonné butanové horaky. Doporucuje se
bézny plynovy zapalovac.

* Tryska musi byt zahfata pouze natolik, aby bylo mozné vytahnout filament a
imbusovy kli&. Pfehrati trysky miiZze zpUsobit kapani nebo prasknuti filamentu. Spicku
trysky vzdy drzte smérem od sebe.
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Krok 5.  Po dokon€eni znovu nainstalujte hotend.

10.3 Uvolnény Fem
Nastroj: imbusovy kli¢ H2.0.

Po dlouhodobém pouzivani se muze femen tiskarny, znamy také jako rozvodovy femen, opotfebovat nebo
uvolnit, coz muze zpusobit problémy s kvalitou tisku, jako je tisk kruh( ve tvaru ovald, nebo chybové zpravy
HMS. V takovém pfipadé provedte Udrzbu a napnéte femen.

/L UPOZORN
ENI

Pfi udrzbé se ujistéte, ze je tiskarna vypnuta.
10.3.1 Napnuti Femenu XY

O Ty

Po dokon¢eni vSech krokl udrzby provedte kalibraci kompenzace vibraci.

Krok 1.  Povolte 4 napinaci Srouby o 1-2 otacky.
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Krok 2.  Posurite hlavu nastroje podél ramu tiskarny o 3-5 otacek a poté ji umistéte do

stfedni zadni ¢ast tiskarny (zeleny kruh).

Krok 3.  Znovu utdhnéte 4 Srouby.

. UPOZORN
ENI

Srouby neutahuite pFili§, mohlo by dojit k poskozeni zavitd.

10.3.2 Napnuti Femenu Z ()

% UPOZORN
ENI
* Ujistéte se, Ze je tiskarna béhem udrzby vypnuta.
* Tiskarna je tézka. Pokud je to mozné, prenasejte ji ve dvou, abyste predesli zranéni nebo poskozeni
tiskarny.

O TPy

105



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 10 Problémy s tiskarnou a jejich feseni

Po dokonéeni vSech krok( udrzby provedte kalibraci kompenzace vibraci.
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Krok 1. Sejméte horni kryt a polozte tiskarnu na rovnou plochu.

Krok 2.  Povolte napinaci Sroub o 1-2 otacky.

Krok 3.  Provedte 3-5 cykll pohybu femenu Z. Ujistéte se, Ze pohyb je plynuly.

107



Navod k pouziti 3D tiskarny Bambu Lab P2S Kapitola 10 Problémy s tiskarnou a jejich feseni

Krok 4.  Sroub znovu utahnéte.
Krok 5. Po dokonceni téchto krokl umistéte tiskarnu na stabilni, rovny povrch a nasadte zpét kryt.
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V 4

Kapitola 11 Pravidelna péce a udrzba tiskarny

A\ D6NGEP

* Pred udrzbou nebo demontazi vypnéte tiskarnu a odpojte ji od napajeni, abyste predesli
bezpecnostnim rizik(m.

* Pred udrzbou nebo vyménou se ujistéte, ze se hotend a vyhfivana podlozka ochladily na
pokojovou teplotu. Pokud musite pracovat, zatimco jsou horké, noste tepelné odolné
rukavice, abyste se chranili.

11.1 Pravidelna udrzba a udrzba v ramci programu ,, “

11.1.1 ace udrzby

Tiskarna dokaze posoudit svou Cistotu na zakladé typu ulohy a délky tisku a poskytovat pripomenuti
udrzby. Po obdrzeni tiskarny aktualizujte firmware na nejnovéjsi verzi, abyste tuto funkci aktivovali.

UPOZORN

ENi
Pokud tisknete filamenty s vysokou teplotou nebo technické filamenty nepretrzité po dlouhou dobu,
nebo pokud tiskarna bézi v praiméru vice nez 8 hodin denné, zvyste frekvenci udrzby:

* Sady, které se udrzuji kazdé tfi mésice, by se mély udrZzovat mésicné.

* Balicky, které se udrzuji mési¢né, by se mély udrZovat tydné.

A\ D6NGEP
VsSechny tiskové moduly pravidelné Cistéte a udrzujte podle pokynd. V opacéném pfipadé muze dojit k
poskozeni tiskarny a vzniku bezpecénostnich rizik.

Soudast Typ Cetnost Postup
L Systém . Po pfepravé Na obrazovce tiskarny vyberte moznost ,,
Tiskarna tiskarny Kalibrace | 1 opho adrzbe ‘s
Kalibrace > Tisk kalibrace.
Kamera s Vvistit 1 mési Otfete vatovou ty€inkou nebo
zivym ycist mesic netkanou latkou navihéenou v

nahledem alkoholu

Umyjte podlozku teplou vodou a

Komora Stavebni Cistéte 1tyden prostfedkem na nadobi, poté ji otfete.
deska
Oftrete kryt filtru netkanou latkou
i e L L. navlhéenou v alkoholu a pravidelné
Vzduchovy Cisténi 3 mésice vymenuijte filtr s aktivnim uhlim.
filtr
Mivix . Otrete netkanou utérkou navlihéenou v
Osy XYZ Osa X Cisténi 1 mésic alkoholu
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OsaY Otfete netkanou latkou navihéenou v
. alkoholu, poté po vycisténi naneste
Vycistéte a 3 mésice mazaci tuk na vodici $rouby a mazaci
Osaz namazte olej na linearni tyce.

. Vycistéte a . . Odstrante vnitfni neCistoty a naneste
Extruder namazte 1 mesic mazaci tuk na ozubena kola
Néastrojova '
hlava Hotend Vycistéte 1 mésic Tah za studena

11.1.2 Kalibrace tisk u

Aby byla zajisténa presnost tisku a stabilni provoz, provedte Uplnou kalibraci po pfemisténi tiskarny
nebo udrzbé klicovych komponent, jako jsou osy XYZ, femeny a tiskova hlava.

Na obrazovce tiskarny klepnéte na®1 > Kalibrace > Kalibrace tisku a poté vyberte pozadovanou kalibrac¢ni
ulohu.

n <{  Print Calibration

Motor Noise Cancellation (12m

= individual differ each motor to ac

Compensation (4m

Ulohy kalibrace mGzete spustit také prostfednictvim aplikace Bambu Handy nebo Bambu Studio. Postupujte
podle nasledujicich kroku:

* Bambu Studio: Prejdéte na stranku Device (Zafizeni), vyberte Status (Stav). Kliknéte na Calibration
(Kalibrace), vyberte pozadovanou kalibracni tlohu a poté kliknéte na Stak Calibration (Spustit
kalibraci).

* Bambu Handy: Prejdéte na stranku ,,Devices” (Zaf¥izeni), vyberte ,,"." «“ (Nastaveni) > ,,Calibration”
(Kalibrace), vyberte pozadovanou kalibraéni tlohu a poté klepnéte na ,,Stak Calibration” (Spustit
kalibraci).

11.1.3 Filtr Air

Nastroje: netkana tkanina, alkohol, kartacek na prach a novy filtr s aktivnim uhlim.
Pravidelné odstranujte prach z krytu vzduchového filtru. Pokud je povrch filtru viditelné Spinavy nebo

nasakly, vymeénte filtr s aktivnim uhlim.

Krok 1. Na obrazovce tiskarny klepnéte na 47 “ > ,Motion* > M “ aby se vyhfivana podlozka spustila dold.

Krok 2. Sejméte kryt filtru z bo¢nich spon. Pomoci kartacku na prach ocistéte povrch a poté jej
otfete netkanou latkou navihéenou alkoholem.
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UPOZORN
ENi

Kapitola 11 Pravidelna péce a udrzba

Pokud je kryt silné znecistény, mlzete jej oplachnout pfimo vodou. Pfed opétovnou instalaci
se ujistéte, Ze je zcela suchy, jinak by mohlo dojit k poSkozeni ostatnich elektronickych
soucasti.

Krok 3. Uchopte rukojeti filtru a vytahnéte jej ven, abyste odstranili stary filtr a nahradili jej novym.

11.1.4 XYZ Osy

UPOZORN
ENi
Ujistéte se, ze je tiskarna béhem udrzby vypnuta.

Vycistéte a namaZzte osu X

Nastroje: netkana tkanina, alkohol, mazaci olej.

Krok 1. Pomoci netkané textilie navihéené v alkoholu otfete linearni tyCe a femeny osy X. Krok 2.

Rucné posurite hlavu nastroje a vycistéte zbyvajici oblasti.

Krok 3. Naneste mazaci olej po kapkach na linearni ty¢e. Ruéné pomalu posunte hlavu nastroje

podél osy X 3-5krat, abyste zajistili rovhomérné rozlozeni.

Vycistéte a namaZzte osu Y

Nastroje: netkana tkanina, alkohol, mazaci olej.
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Krok 1. Pomoci netkané utérky navihéené v alkoholu otfete linearni ty€e osy Y z obou stran.

Krok 2.  Ruéné posurite hlavu nastroje a vycistéte zbyvajici oblasti.

Krok 3. Naneste mazaci olej po kapkach na linearni ty¢e. Ru¢né posurite hlavu nastroje podél osy Y
3-5krat, abyste zajistili rovnhomérné rozlozeni.

VyciSténi a mazani osy Z

Nastroje: netkana tkanina, alkohol, mazaci olej.

Osa Z obsahuije tfi sady vodicich Sroubu a linearnich ty¢i: jednu vpfedu vlevo, jednu vpredu vpravo a
jednu vzadu uprostfed. Pfedni sady obsahuji jak vodici Sroub, tak linearni ty¢, zatimco zadni sada
obsahuje pouze vodici Sroub. BEhem cCisténi zvednéte vyhfivanou podlozku z tiskarny, abyste ziskali
pfistup k dolnim &astem.

UPOZORN
ENi
1. P¥i utirani nebo mazani osy Z se ujistéte, ze je tiskarna vypnuta. Tiskarnu zapnéte pouze pfi
zvedani vyhfivané podlozky za ucelem cgisténi spodnich ¢asti.
2. Linearni ty¢e a vodici Srouby pouzivaji rizna maziva. Nezamériuijte je.
Krok 1. Pomoci netkané utérky navihé¢ené v alkoholu otfete vodici Srouby a linearni tyCe z obou
stran a zezadu.

Krok 2. Naneste mazaci olej na linearni tyCe (Earkované ¢ary) a spodni loziska vodicich Sroubd.
Naneste mazaci tuk na hlavni ¢asti vodicich Sroubu (pIiné ¢ary).
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Krok 3.  Zapojte napajeni. Na obrazovce tiskarny klepnéte na ;=7 “ > ,Motion* a poté posurite
vyhfivanou podlozku nahoru a dol 3-5krat, aby se mazivo rovhomérné rozprostfilo.

11.1.5 Vyhfivana podlozka

Nastroje: netkana tkanina, alkohol.

Krok 1. Na obrazovce tiskarny klepnéte na 7 “ > ,Motion* > 8l “ a zvednéte vyhfivanou
podlozku. Odstrante veSkeré zbytky filamentu pod ni.

Krok 2. Rovnomérné nastfikejte alkohol na dno komory a poté ji otfete netkanou latkou.

Krok 3. Na obrazovce tiskarny spustte vyhfivanou podlozku a vyjméte stavéci desku. Pomoci
netkané utérky navihéené alkoholem otfete povrch vyhfivané podlozky.

Krok 4. Po uplném odpareni alkoholu viozte tiskovou desku zpét na misto.

UPOZORN

ENi
Pred nasazenim tiskové desky zkontrolujte a oCistéte povrch vyhfivané podlozky, abyste
se ujistili, Ze na ném nezulstaly zadné necistoty.

11.1.6 Stavebni deska

Nastroje: prostfedek na myti nadobi, houba (nebo kartac).

Umyvejte tiskovou desku teplou vodou a prostfedkem na myti nadobi. Pred pfipevnénim k vyhfivané
podloZzce ji dukladné osuste.
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11.1.7 Tiskova hlava

Nastroje: Spiaté pinzety, imbusové kli¢e H2.0 a H1.5, mazaci tuk.

Soustava ozubenych kol uvnitf extruderu se mlze po del§im pouzivani opotfebovat, coz mize zpusobit
problémy s tiskem. Pravidelné nanasejte mazivo, abyste zajistili plynuly tisk.

@ pozN

AMKA
Pro udrzbu extruderu navstivte Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) a vyhledejte
~Extruder Components Replacement Guide for the P2S* (Prlivodce vyménou soucasti extruderu
pro P2S), kde najdete podrobné pokyny k demontazi a montazi.

£\ UPOZORN
ENi
Béhem demontaze umistéte extruder na Cisty povrch, aby nedoslo k padu malych dilu.

Krok 1.  Vyjméte extrudér, odpojte sestavu Hallova senzoru a poté oddélte soucasti ozubeného kola
extrudéru.
Krok 2. Naneste mazaci tuk na 2 mista ozubeného kola znazornéna na obrazku.
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11.1.8 Zivy nahled z kamery
Nastroje: vatova ty€inka (nebo netkana latka), lih

Po del§im pouzivani se na povrchu kamery Live View mohou hromadit té€kavé ¢astice. To zpUsobuje

rozmazané video a snizuje citlivost optického snimace.

Namodte vatovou tyCinku do malého mnozstvi alkoholu a otfete povrch kamery.

11.2 Vyména prislusenstvi k fotoaparatu

V pribéhu ¢asu muize opotiebeni nebo starnuti prislusenstvi 3D tiskarny ovlivnit celkovy vykon tisku.
Pravidelné kontrolujte stav pfisluSenstvi a v pripadé potfeby jej vyménte. V této kapitole jsou popsany
pozadavky na vyménu a postupy pro bézné spotrebni dily. DalSi navody najdete také na strankach
Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/p2s) v sekci ,Privodce vyménou dild“.

11.2.1 Silikonovy navlek na hotend

Nastroje a prisluSenstvi: novy silikonovy navlek na hotend (soucasti sady nastroju).
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Silikonovy navlek se nasazuje na trysku hotendu, aby se udrzovala stabilni teplota trysky. Vyménte jej,
pokud je poSkozeny nebo jiz nedrzi pevné na svém misté.

A\ DENGEP

Pfed vyménou se ujistéte, ze teplota trysky klesla na pokojovou teplotu, abyste predesli popaleni.

Krok 1.  Sejméte predni kryt tiskové hlavy a odlozte jej stranou.
Krok 2. Uchopte horni ¢ast silikonového navileku a stahnéte jej Sikmo dold, abyste jej
odstranili. Krok 3. Nasadte nahradni silikonovy navlek na hotend zdola nahoru.

Krok 4. Jemné zatahnéte za silikonovy navlek, abyste se ujistili, Ze spravné sedi, a poté
zacvaknéte predni kryt tiskové hlavy zpét na misto.

11.2.2 Hotend

Nastroje a prisluSenstvi: zaruvzdorné rukavice a novy hotend.

Vymeénte hotend, pokud je ucpany nebo poskozeny a standardni postupy pro odblokovani (viz
Odblokovani hotendu) jiz problém nevyresi.

A\ DENGEP

Pfed vyménou se ujistéte, ze tryska vychladla na pokojovou teplotu, abyste se nepopalili. Pokud
musite pracovat, zatimco je je$té horka, noste pro bezpednost zaruvzdorné rukavice.
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O Tiry

Pfed vyménou prejdéte na stranku filamentu na obrazovce tiskarny I, vyberte ikonu odpovidajici
civky filamentu a klepnéte na Vysunout.

Krok 1. Sejméte predni kryt tiskové hlavy a silikonovy naviek hotendu.
Krok 2. Odemknéte zajiStovaci jazyCky na obou stranach, nejprve vpravo a poté vlevo, a vyjméte
hotend. Krok 3. Vlozte nahradni hotend. Zajistéte zajisStovaci jazyCky hotendu, nejprve levy a poté
pravy,

a ujistéte se, ze dobre sedi.

Krok 4.  Znovu nasadte silikonovy navlek hotendu a pfedni kryt tiskové hlavy.

@ prozN
AMKA

Pokud jste vyménili hotend za jiny material nebo priimér, klepnéte na'lll > Tryska a extrudér

na obrazovce tiskarny a vyberte spravny typ trysky.

11.2.3 Rezacka filamentu Cepel

Nastroje a pfislusenstvi: nova Cepel fezace filamentu (soucasti sady nastrojl), imbusovy kli¢ H2.0 a
klesté s jehlovymi Celistmi nebo pinzeta.

Rezaé filamentu je nainstalovan na boku tiskové hlavy. Sklada se z packy fezace filamentu, &epele a
dalSich soucasti. BEéhem vykladani a vymény filamentu se packa fezace filamentu stlaci, ¢imz se pfitlaci
zarazka fezace filamentu a filament se odfizne.

Pravidelné kontrolujte stav Cepele a v pfipadé opotifebeni nebo poskozeni ji vyménte.
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A\ D6NGEP

Hrana Cepele je ostra a mize zplsobit pofezani. Zachazejte s ni opatrné.

A

¥

Krok 1.  Sejméte predni kryt hlavice nastroje.

Krok 2. Podrzte packu fezace filamentu a povolte Sroub pod ni, aby packa volné visela. Krok 3.
Vyjméte starou Cepel a vlozte novou.

Krok 4. Podrzte packu, zasunte ¢epel do drazky na boku extruderu a utahnéte Sroub.

Krok 5.  Zacvaknéte pfedni kryt nastrojové hlavy zpét na misto.

11.2.4 ni podloZka na CiSténi trysky
Nastroje a pfisluSenstvi: nova utérka na trysku (soucasti baleni accessoQ).

Podlozka pro Cisténi trysky se instaluje na stiraci liStu a slouzi k odstranéni zbytk( materialu z povrchu
trysky. Vyménte ji, pokud je poSkozena nebo uvolnéna.

O TirY

Stiraci podlozka trysky se malokdy uvolni. Pokud vSak nastrojova hlava sleduje abnormalni drahu,
napfiklad kvuali chybé G-kdédu nebo poruse firmwaru, mize dojit k odSkrabani podlozky. Pro
obnoveni normalniho provozu postupujte podle nasledujicich krokd.
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Krok 1.  Odstrarite starou stiraci podlozku trysky z Cisticiho stérace.

Krok 2. Vlozte nahradni stiraci podlozku trysky. Vyrovnejte stiraci podlozku trysky s drazkou na
stiracim zafizeni a poté ji zatlacte doll, dokud nebude pevné usazena.
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Navod se mlze zménit bez pfedchoziho upozornéni.
Nejnové&jsi verzi najdete na webovych strankach
Bambu Lab.
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bambulab.com/suppok/documentation



