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Bambu Lab P2S 3D-printningsbrugermanual

Meddelelse om
ophavsret Denne manual og dens indhold er udelukkende beregnet til at vejlede brugernei

betjening og brug af dette produkt. De intellektuelle ejendomsrettigheder tilhgrer Shenzhen Bambu
Lab Technology Co., Ltd. (herefter "Bambu Lab"). Uden skriftlig tilladelse fra Bambu Lab mé intet

uddrag af denne manual kopieres, distribueres, aendres eller videregives til tredjeparter i nogen form.

Manualens
omfang Denne manual introducerer primaert P2S 3D-printeren. Nogle af de tilbehgrsdele eller

funktioner, der er naevnt i bestemte kapitler, er valgfrie eller opgraderinger og er muligvis ikke inkluderet i din
Se venligst din specifikke model og konfiguration, nar du studerer indholdet og betjener

printeren.

Billederne i denne manual er kun til reference. Den faktiske visning og funktioner kan variere

afheengigt af software- eller firmwareversionen.

Version og opdateringer

Efter en firmwareopdatering viser printerens bergringsskaerm oplysninger om nye funktioner.

Du kan klikke pa linket nedenfor eller besgge Bambu Lab Wiki og navigere til P-serien > P2S >
Printerfunktioner > Firmwareudgivelseshistorik for P2S for at fa flere oplysninger. Hvis noget i
denne manual er i konflikt med firmwareudgivelsesnoterne, har udgivelsesnoterne forrang.

wiki.bambulab.com/p2s/manual/p2s-rmware-release-histoy


wiki.bambulab.com/p2s/manual/p2s-firmware-release-history
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Tak fordi du valgte Bambu Lab P2S 3D-printeren!
Denne manual indeholder vigtige oplysninger om brugen af 3D-printfunktionerne, herunder enhedens

opseetning, betjening og rutinemaessig vedligeholdelse. For at sikre sikker, korrekt og effektiv brug skal du

leese denne manual omhyggeligt og sgrge for at forsta den far brug.

Sadan bruger du denne manual

Brug indholdsfortegnelsen og links i dokumentet til hurtig navigation.
Sgg efter nggleord i denne PDF.

Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com) og s@g efter nggleord i kapitlet for at fA mere detaljerede trin og

videoer.

Hurtig station

1. Gennemga Lees far brug.

2. Start dit farste udskrift.

3. Fa adgang til 3D-modelressourcer.
4. Juster udskeeringsparametrene.

5. Gennemga problemer med udskriftskvaliteten og lgsninger samt printerproblemer og I@sninger.

Yderligere ressourcer ¢

Udpakning og installation: Se udpakningsvejledningen (wiki.bambulab.com/general/unboxing-

guide) for at fa instruktioner til udpakning og installation af

printeren. « Tilpassede kurser: Besgg Bambu Lab Academy (bhambulab.com/suppoy/academy) for

strukturerede kurser i printeren og softwaren.

Feedback

Hvis du har spgrgsmal eller forslag til denne brugermanual, kan du bruge fglgende link eller scanne QR-koden for

at sende feedback.

bambulab.com/suppoy/documentation/feedback


http://bambulab.com/support/documentation/feedback
http://wiki.bambulab.com/general/unboxing-guide
http://bambulab.com/support/academy
http://wiki.bambulab.com
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Symbolguide
d E
@ NoOTE
Supplerende forklaringer til hovedindholdet. )
e &
O TIPS
Forslag til at optimere driften, forbedre effektiviteten eller gge kapaciteten, sa du kan bruge
printeren mere effektivt.
s 2

FORSIGTIGHED

Handlinger, der kan pavirke udskriftskvaliteten eller printerens ydeevne. Ga forsigtigt frem for at

undga potentielle problemer.

A FARE

Potentielle farer. Ignorering af dette kan forarsage skade pa udstyr eller personskade. Fglg altid de
relaterede instruktioner.

Teknisk support

Hvis du stgder pa problemer under brug, skal du fgrst tjekke denne manual. Du kan ogsa besgge Bambu
Lab Wiki og sgge efter fejlfindingstrin eller bruge Bambu Al (suppo.bambulab.com) for vedligeholdelsestips,

diagnosticering og Igsninger.

Hvis dit problem ikke er Igst, eller hvis fejlfindingstrinnene ikke lgser det, skal du indsende en servicebillet
eller kontakte online teknisk support via Service & Support-webstedet (bambulab.com/suppoy). at fa

professionel hjalp.


http://support.bambulab.com
http://bambulab.com/support
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Lees far brug

For at sikre sikker drift og optimal ydeevne af printeren skal du omhyggeligt gennemga fglgende forholdsregler

far brug:

Grundlaeggende sikkerheds- og elektriske krav ¢

Kontroller, at printerens driftsspaending stemmer overens med de specificerede krav for at undgé skader eller
sikkerhedsfarer. Kontroller etiketten ved siden af stramstikket for specifikke spaendingskrav. ¢ Printeren

fungerer ved hgje temperaturer og hastigheder. Lad ikke barn eller uautoriserede personer
personale til at betjene printeren for at forhindre forbraendinger, klemning eller andre ulykker.

* Rar ikke ved veerktgjshovedet, varmepladen eller bevaegelsesfladerne under udskrivning for at forhindre
forbraendinger eller mekaniske skader.

Anbefalinger til drift og vedligeholdelse

« For at sikre korrekt funktion af printerens interne preecisionsmekanismer, skal regelmaessig
vedligeholdelse anbefales (se Regelmeessig pleje og vedligeholdelse).

« For at opna de bedste udskriftsresultater anbefaler vi at bruge Bambu Lab-elementer. Disse elementer har

gennemgaet strenge kompatibilitets-, sikkerheds- og stabilitetstests baseret pa produktets egenskaber.

* lleeg ikke TPU-lamenter (undtagen TPU til AMS) gennem printerens lamentbuffer. Se TPU

Udskrivningskrav for anbefalede ilaegningsmetoder.

« Medmindre andet er angivet, skal du altid tage stikket ud af stikkontakten far enhver form for betjening, vedligeholdelse,
eller modifikation for at forhindre elektrisk stad eller beskadigelse af
udstyret. « Medmindre andet er angivet, skal printeren kgle helt af, far den betjenes.

vedligeholdelse eller modifikation.

Sikkerhedsinstruktioner for AMS 2 Pro
« For at forhindre blokeringer i lamellenfremfgringen ma du ikke leegge fleksible materialer sdsom TPU
med en hardhed pa 95A eller lavere, eller fugtudsat PVA og BVOH i AMS 2 Pro. « AMS 2 Pro

understgtter lamellenspolebredder fra 50 mm til 68 mm og diametre fra 197 mm.
mm til 202 mm. Plastikspoler anbefales.

« Tilslut printeren og en enkelt AMS 2 Pro ved hjeelp af Bambu Bus-kablet med 6 ben for at bruge AMS 2 Pro-
udrulningsfunktionen. For at udrulning af flere AMS 2 Pro-enheder pd samme tid skal du kabe officielle

Bambu Lab-strgmadaptere for at forsyne de andre AMS 2 Pro-enheder med stram.

« Under installationen udstgder AMS 2 Pro fugt gennem ekstern luftcirkulation. Sgrg for, at luftindtaget og

luftventilen ikke blokeres af andre genstande for at opna den bedste ydeevne.

* For andre AMS-modeller, se de medfglgende hurtigvejledninger for brugsanvisning.
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Kapitel 1 Introduktion

P2S er en intelligent 3D-printer baseret pa Fused Deposition Modeling (FDM)-teknologi. Den har omfattende

hardware- og softwareopgraderinger, der forbedrer printstabilitet og brugervenlighed betydeligt.

« Jaevn brugeroplevelse: Den 5-tommer bergringsskaerm og anden generations brugergraenseflade giver en mere jeevn

interaktion, mens hotend-designet med hurtig frigivelse gar rutinemaessig vedligeholdelse og udskiftning nemmere.

« Stabil understgtning til tekniske materialer: Med en dysetemperatur p& op til 300 y, en
Med en varmelejetemperatur pd op til 110 § og et adaptivt luftfugtighedssystem kan den passive
kammertemperatur na op til 50 y. Printeren understgtter palideligt en bred vifte af udskrivningsbehov, fra
basale til tekniske komponenter.

« Intelligent detektion og omfattende kalibrering: Printeren registrerer udskrivningsanomalier sdsom spaghetti og
klumper for at forbedre den samlede succesrate. Den understgtter flere kalibreringsfunktioner for at sikre stabil

langvarig drift.

Nar det bruges sammen med det automatiske materialesystem (AMS), forbedres printintelligensen og

brugervenligheden yderligere:

* AMS 2 Pro: Understgtter RFID-komponentsynkronisering, automatisk skift af flere farver/flere materialer og
udjeevning. Forbedrer udskrivning af flere materialer og komponentstyring for en mindre, mere bekvem og
forbedret udskrivningsoplevelse. « AMS HT: AMS HT er

specialiseret til komponenttyper ved hgje temperaturer og understgtter RFID-komponentsynkronisering, automatisk
skift af flere farver/flere materialer og udjaevning og opfylder dermed kravene til professionel udskrivning i

teknisk kvalitet.

@ NOTE

Medmindre andet er angivet, henviser AMS til AMS 2 Pro, AMS HT og andre AMS-enheder.

10
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1.1 Produktets udseende
1.1.1 Printer
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1. USB-port: Indsaet et USB-drev for at udskrive modelfiler online og gemme optagelser og timelapse-optagelser.
Leeser.
2. Bergringsskaerm: Viser udskrivningsparametre og styrer printeren.

3. Live view-kamera*: Overvager printstatus i realtid. Bruges ogsa til timelapse-optagelse og
Al-synsdetektion.

4. Frontlage: Holder printeren lukket og hjeelper med at opretholde kammertemperaturen under hgje temperaturer.
temperaturudskrivning. Det giver ogsa mulighed for at observere udskrivningens status.

5. Varmeplade: Opvarmer printoverfladen for at sikre stabil vedhaeftning af de printede lag til byggepladen,
forhindrer vridning eller lgsrivelse.

6. Ekstern luftindtag (Igftehandtag): | kaletilstand traekker den ekstern luft ind i det nederste kammer
Brug handtagene til at lafte printeren sikkert under flytning.

7. Qverste glasdeeksel: Lavet af haerdet glas, giver mulighed for at observere printprocessen og giver

god forsegling og sikkerhed. Det kan ogsa bruges til at placere AMS.

v o)
O TIPS
« For beskyttelse af personlige oplysninger kan du besgge MakerWorld (makerworld.com) og sgg efter
"P2S Privacy Cover" under den officielle Bambu Lab-konto. Udskriv og installer livevisningen.
kameradaeksel.
« Nar privatlivsdeekslet er installeret, kan kamerarelaterede funktioner (sdsom foto, video og
visuel detektion) vil ikke veere tilgaengelig. )

11
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1. Bandstrammer: Justerer og overvager bandspaendingen. Den sender data til systemet for at sikre
udskrivningsngjagtighed og bevagelsesstabilitet.
2. Spoleholderbase: Bruges til at installere spoleholderen. Printerens bagside har 3 tilbagestdende

Installationspositioner. De forudinstallerede positioner er forskellige mellem standalone- og Combo-versionerne.

3. Filamentbuffer (kun P2S Combo): Reducerer spaendingsudsvingninger under filamentbelastning for at
sikrer jeevn tilfarsel. o
Toppen har to Bambu Bus-stik med 6 ben til dataoverfarsel til AMS og eksterne

udsugningsventilator.

» Venstre side har to komponentindgange til tilslutning til AMS og ekstern spole til
indleese element.

4. Stromstik og afbryder: Tilslut printeren til en stikkontakt med det medfglgende netkabel.
Tryk pé kontakten for at taende for stremmen.

5. Kammerets lamellenindgang: Tilslut lamellenbufferen eller den eksterne spole til printerens lamellenindgang
ved hjeelp af PTFE-rgret for at iseette lamellen. For at udskifte rgret skal du ferst fjerne den bla klips fra

lamellenindgangen og derefter trykke pa den sorte ydre ring for at frigare reret.

6. Ventilationshuller: | kgletilstand udstader printeren spildluft fra kammeret gennem ventilationshuller og

udrensningsviskeren.

7. Udrensningskanal: Forbindes til de interne udrensningskomponenter, sa spildevand kan forlade
kammer.

12
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1. Rensevisker: Bestar af en renseviskerklud og en dyseaftgrringspude.
Veerktgjshovedet renggr automatisk dysen og udstgder affald gennem renseviskeren.

2. Veerktgjshoved: Ekstruderer og opvarmer preecist lamel og afsaetter smeltet lamel lag for lag pa
byggepladen til at danne trykket.

3. Luftfilter: Luften inde i kammeret passerer gennem et aktivt kulfilter, far den
ventileret, hvilket hjeelper med at reducere partikel- og lugtemissioner.

4. Adaptiv lufttilfarselsenhed: | kagletilstand treekker den ekstern, kalig luft ind i printeren for
at seenke kammertemperaturen og forhindre tilstopning af hotend forarsaget af for hgj varme.

13
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1.1.2 Veerktgjshoved

1. Veerktgjshovedets lamineringsindlgb: Lament fgres ind i ekstruderen gennem lamineringsindlgbet.

2. Handtag til filamentskaerer: Under afleesning eller udskiftning af filament er handtaget til filamentskaereren
drevet til at trykke pa lamellenskaererstopper for at skaere lamellen over.

3. Ekstrudergearenhed: bruger ekstrudergear af haerdet stal, bestdende af drivgearet og
tomgangshjul. Det skubber praecist det element, der drives af ekstrudermotoren.

4. Varmeende: opvarmer lamellen. Den smeltede lamellen ekstruderes gennem dysen og aflejres
pa byggepladen til formning.

5. Ekstruder: Griber og skubber lamellen ind i hotend'en. Den styrer praecist lamellens leengde under
ekstrudering og tilbagetraekning for at sikre printngjagtighed og udseendekvalitet.

6. Fordeeksel til veerktgjshoved: beskytter forsiden af printerens veerktgjshoved.

7. Kgleventilator: monteret i midten af veerktgjshovedets frontdaeksel. Den bleeser kgleluft teet pa
hotend-dysen for at sikre hurtig afkgling af de udskrevne materialer.

1.2 Skeermikoner

Hovedmenulinjen findes i venstre side af printerskaermen. Tryk pa hvert ikon for at navigere til

siderne Hjemmeside, Kontrol, Filament, Indstillinger ellefMeddelelser for at konfigurere og betjene
printeren i overensstemmelse hermed. Se Almindelige skeermoperationer for detaljerede

funktionsbeskrivelser og betjeningsvejledninger.
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1.2.1 Hlemmeside

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

1
Qt:'b Print Files

1. Se modelfiler pa intern og USB-lager.

2. Hurtig adgang til justering af dyse og ekstruder.
3. Hurtig adgang til AMS-klagesiden.

4. Hurtig adgang til netveerksindstillinger.

5. Hurtig adgang til HMS-siden (Health Management System).

1.2.2 Kontrol

) ®
Cooling Standard

b 26°c/0°C

1. Se og indstil manuelt luftstyringstilstanden og ventilatorhastigheden.

2. Indstil udskrivningshastighedstilstand.

3. Styr beveaegelsen af veerktgjshovedet og varmelejet langs X-, Y- og Z-akserne.

4. Indstil dysetype og temperatur. Styr ekstruderen til at ekstrudere eller treekke fyld tilbage.
5. Se kammertemperaturen.

6. Indstil varmesengens temperatur.

7. Styr LED-lyset inde i kammeret.
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1.2.3 Filament

1. Tryk pé et hvilket som helst ikon for en dokumentspole for at redigere dokumentet, indlaese eller fjerne dokumentet og leese det igen.

RFID.
2. Se luftfugtighed og temperatur inde i AMS'en, og udfgr den.

3. Tryk paikonet for den eksterne spole for at redigere fylde og indleese eller fjerne fylde.
4. Aktiver automatisk genopfyldning og AMS-opladningsfunktioner.

5. Se vejledningen til ilaegning af komponent.

@ NOTE
Nogle viste funktioner kreever AMS-forbindelse for at kunne bruges. Den separate P2S-version

viser kun ikonet for den eksterne spole.

1.2.4 Indstillinger

1

Account

usB
Storage

4

Firmware

= 5% (3
-]

Calibration Toolbox Settings

1. Log ind og se kontoen.

2. Konfigurer printernetveaerket.
3. Konfigurer USB-lager.

4. Se og opdater firmware.

5. Kalibrering af printer.
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6. Brug funktioner som printervedligeholdelse og rapportudvikling.

7. Andre grundindstillinger.

1.2.5 Besked

Assistant

Nar printeren stgder pa en fejl eller kreever vedligeholdelse, vises relaterede promptmeddelelser her (se HVS-

meddelelser).

1.3 HMS-meddelelser

HMS (Health Management System) er en indbygget diagnosticerings- og statusovervagningsfunktion i
Bambu Lab-printere og AMS. Nar enheden stgder pa hardwarefejl, udskriftsfejl eller kreever renggring og
vedligeholdelse, advarer HMS dig via printerskeermen eller softwaremeddelelser (f.eks. Bambu Handy og

Bambu Studio) og tilbyder tilsvarende lgsninger.

Du kan Klikke pa ikonerne [l nederst il hgjre pa forsiden eller i venstre menu for at fa adgan@

beskedsiden og se detaljerede oplysninger. Brug en af falgende metoder til at diagnosticere og Igse problemer:

» Scan QR-koden med din telefon for at fa direkte adgang til diagnosticerings- og fejlfindingssiden. « Besgg Bambu

Lab Wiki, og sgg efter HMS-koden pd HMS' hjemmeside for at se detaljerede oplysninger.

arsager og fejlfindingstrin for fejlen.

f
© TIPS

Printeren kan vurdere dens renlighed baseret p& opgavetype og udskriftsvarighed og give pamindelser

om vedligeholdelse. Nar du har modtaget printeren, skal du opdatere firmwaren til den nyeste version for at

aktivere denne funktion.
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Kapitel 2 Fagrste oplag

Far du starter den farste udskrift, skal du sgrge for, at printeren er korrekt placeret, installeret og automatisk kalibrere
Dette kapitel guider dig gennem disse forberedelser for at sikre, at printeren starter sin fgrste udskrift i

optimal stand.

2.1 Forberedelse fgr udskrivning

2.1.1 Printerplacering

Hold arbejdsomradet rent og ryddeligt for at sikre udskriftskvaliteten og udstyrets sikkerhed. Placer printeren

pa en plan og robust platform.

2.1.2 Forste installation Falg
nedenstdende trin for at installere printeren: Trin 1. Fjern
emballagematerialer Fglg "Kvikguiden" for
at fjerne den ydre kasse, skummet, den fugtteette pose og de indvendige fastgarelseselementer,

og sarg for, at der ikke er emballagemateriale tilbage pa eller inde i printeren.

Trin 2. Kontroller printeren og tilbehgret

« Sgrg for, at alt medfglgende tilbehgar er til stede (tilbehgrsaeske, netledning, PTFE-plast)
rar, spoleholder, hurtigstartguide osv.).

 Sgrg for, at printerens standard Bambu-teksturerede PEI-plade er korrekt installeret pa
varmesengen.

FORSIGTIGHED

# Ror ikke ved byggepladens overflade med heenderne. Olie kan reducere

vedheeftning, hvilket forarsager modelkollaps eller spaghettiproblemer.

# Hvis byggepladens overflade har olierester eller stgv, skal den renggres med varmt vand og

vaskemiddel. Dy helt, far du monterer den pa varmelejet.
Trin 3. Installer installationskomponenter.

Sarg for, at den eksterne spole og AMS 2 Pro (hvis relevant) er korrekt installeret. Hvis ikke, skal du

folge nedenstaende trin for at fuldfere installationen.
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Scan QR-koden eller klik pa linket (wiki.bambulab.com/p2s/manual/unboxing-p2s) for at se

installationsvideoen og springe til det relevante afsnit efter behov.

O TIPS
Medfglgende tilbehgr kan variere afhaengigt af produktvarianten. Se venligst de faktiske varer,

der er modtaget.

Trin 4. Kontroller strgmstatus « Sgrg
for, at netledningen er korrekt tilsluttet. « Bekreeft, at
teend/sluk-knappen pa bagsiden af printeren er teendt, og at indikatorlampen lyser.

* Bergringsskaermen bgr lyse normalt og vise den oprindelige opsatningsgraenseflade.

2.1.3 Indledende kalibrering

FORSIGTIGHED

Kalibrering og udskrivningsjob bar kun udfares, nar printeren er korrekt placeret. Flytning af
enheden efter kalibrering kan pavirke malengjagtigheden.
Ved farste opstart starter printeren automatisk initialiseringsprocessen. Fglg instruktionerne pa skaermen

for at fuldfgre trinnene:

Trin 1. Sprog-, regions- og netveerksindstillinger
Veelg det relevante sprog og den relevante tidszone, og vaelg derefter et tilgaengeligt Wi-Fi-

netveerk med mulighed for at springe netveerksvalg over, hvis det ikke er ngdvendigt.
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Trin 2. Kontologin
Abn Bambu Handy, og scan QR-koden pé& skaermen for at binde printeren (se Installer Bambu

Handy). Spring indbinding over, hvis det ikke er ngdvendigt.
Trin 3. Automatisk kalibrering

Printeren udfgrer automatisk en raekke kontroller og kalibreringer, herunder motorstgjreduktion,

vibrationskompensation og automatisk nivellering af printpladen.
Trin 4. Fjern skummet under varmemadrassen

Varmemadrassen haver sig efter kalibreringen. Fjern det resterende skum fra bunden.

areal.

Trin 5. Kalibrering fuldfart

Nar bergringsskaermen viser "Kalibrering fuldfart”, kan du starte din fgrste udskrift.

2.2 Belastningselement

2.2.1 Fra AMS

@ nNoTE

Denne metode gaelder for P2S AMS Combo. Hvis du bruger andre AMS-enheder (sdsom AMS eller
AMS HT), er betjeningen den samme som for AMS 2 Pro.

Trin 1. Placer spolen i et hvilket som helst AMS 2 Pro-stik. Tryk forsigtigt pa fremferingstappen, og
saet fyldningen i. AMS 2 Pro registrerer fyldningen og indsaetter den automatisk.

Trin 2. Nar du har bekreeftet, at spolen roterer jeevnt, skal du lukke AMS 2 Pro-daekslet og fastgare det.

lasetap.
Trin 3. Tryk p& p& bergringsskaermen. 1 veelg den indleeste komponentpladBl, yyk gerefter pa indizes.

Trin 4. AMS genkender automatisk Bambu-klagementet. For tredjepartsklagement skal du veaelge det
tilsvarende klageikon og derefter trykke pa Rediger for at indstille klageoplysninger.
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2.2.2 Fraden eksterne spole
" @ nore |

Denne metode geelder for P2S standalone-versionen. Hvis du vil bruge AMS-indlaesningsfunktionen

samtidigt, kan du besgge Bambu Lab Wiki (wiki.nambulab.com/home) og sgg efter "P2S First Print" for at

% finde de tilsvarende P2S-spoleholderinstallationsmetoder. y

Trin 1. Placer spolen i den udvendige spoleholder med siden, der matcher fibrets oprulningsretning.

Trin 2. P& printerskeermen skal du trykke ;ﬂ> ekstern spole (Ekst.) > redigere, vaelge dokumenttypen og
farve, og tryk derefter pa bekrzeft.

Trin 3. Indsaet lamineringen i PTFE-rgret, og skub den fremad, indtil den stopper. Linjen mellem veerktgjshovedet
og spolen pa printerskaermen viser lamineringsfarven, hvilket indikerer, at ekstruderen har registreret

lamineringen.

Trin 4. Tryk p& Ekstern spole (ekst.) > lleeg pa skeermen, og vent p3, at dysen varmer op.

Trin 5. Felg vejledningen pa skaermen for at kontrollere, om fyldet kommer jeevnt ud af dysen.
Veelg derefter den tilsvarende indstilling pa bergringsskarmen.

O TIPS

» Tryk manuelt pa lamellen igen under ileegningen for at sikre, at den forbliver inde i ekstruderen. « Hvis der

ikke observeres lamellenekstrudering, skal du veelge "lkke ekstruderet endnu, ret" som bedt om pa skeermen.

printerskeermen, og fortsaet derefter med at trykke pé lamellen, indtil den stikker korrekt ud.
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2.3 Start en udskrift fra printerskaermen

' &
O 1ips

For udskrivning anbefales det at tilslutte et USB-drev til printerens USB-port. Dette giver dig

mulighed for at importere udskarne filer og stay-udskrifter direkte fra skaermen, og det kan ogsa

bruges til at gemme optagelser, udskrive historik og udskrive cache. Se Tilslut et USB-drev for flere

L brugstips. )

Printeren inkluderer forudskarne filer til almindelige modeller, sdsom skraberhandtaget, klar til udskrivning
fra skeermen. Du kan ogsa starte udskrifter fra en mobil enhed ved hjeelp af Bambu Handy eller fra en

computer ved hjeelp af Bambu Studio. Se Udskrivning fra flere enheder.

Trin 1. Tryk pa > Udskriv filer pa printer%rmen, og veelg den model, du vil udskrive.

O 1ips

| avancerede indstillinger kan du manuelt indstille sengens nivellering og flowkalibreringstilstande.

Vi anbefaler at bruge standardtilstanden for automatisk drift.

Trin 2. Tryk pa det gnskede dokument pd AMS- eller ekstern spole-ikonet, og tryk derefter pa Udskriv.

2.4 Fjern modellen

Trin 1. Vent p3, at varmepladen og modellen kgler af.

Nar udskrivningen er feerdig, skal du vente p4, at varmepladen kgler af til stuetemperatur, far
du fjerner byggepladen, modellen og andre printstrukturer. Dette forhindrer deformation

af modellen, beskadigelse af byggepladen eller forbreendinger fra haenderne.

1. Prime-tarn

2. Stotter

3. Modelkrop

4. Hovedlinje

O 1ips

Ga til siden pa printerskaermen for at'se realtidstemperaturer for dysen, kammeret og

varmelejet.

Trin 2. Fjern modellen
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Klem kanten af byggepladen sammen og Igft den op, og tag derefter den lgsnede model ud. Hvis
modellen klaeber fast til byggepladen, skal du forsigtigt lasne den for at friggre modellen eller

bruge en skraber til at hjeelpe med at fjerne den.

Trin 3. Renggar byggepladen
Fjern forsigtigt primerlinjen med en skraber, og monter derefter byggepladen igen pa varmepladen
til naeste udskrift. Sgrg for, at byggepladen flugter korrekt med varmepladens stoppere, nar du

seetter den pa plads igen.

Trin 4. Modelefterbehandling (hvis ngdvendigt)

For modeller med stgttestrukturer skal stgtterne fjernes straks efter udskrivning. Brug dine haender

eller en spidstang til at breekke dem af modelkroppen.

~ B
@ NoTE
For at se trykkenes udseende og feerdiggarelse, besgg Bambu Lab Wiki
(wiki.nambulab.com/en/home) og s@g efter "arbejde efter udskrivning” for at finde relaterede
vejledninger.

G J
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2.5 Aflaes filament
2.5.1 Fra AMS

Nar udskriftsjobbet er feerdigt, treekkes klammeret automatisk tilbage i AMS 2 Pro.

Hvis du har brug for at fijerne lamentet efter at have stoppet eller annulleret et udskriftsjob, skal'du ga til pa

printerskeermen, vaelge det tilsvarende lamentikon og trykke pa Fjern for at returnere lamentet til AMS 2 Pro.

@ NoOTE

Denne metode geelder for P2S AMS Combo. Hvis du bruger andre AMS-enheder (sasom AMS eller
AMS HT), er betjeningen den samme som for AMS 2 Pro.

2.5.2 Fra den eksterne spole Trin 1.
Ga til siden pa printerskaermen, vaelg den eksterne spole, og tryk pa Unload (Unload).

Trin 2. Nar lamellen forlader ekstruderen, skal du fglge printerens anvisninger for at spole lamellen tilbage og
derefter indsaette lamellenden i spolens hul for at fastgere den.

Trin 3. Tryk p& Genoptag (problem last) pa skaermen for at fuldfere afleesningen.

4 .

© TIPS

Far du skifter fra den eksterne spole til AMS-udskrivning, skal du sgrge for, at lamellen er taget ud, og

at spidsen af lamellen er fjernet fra lamellenbufferen (eller opbevaret i spolehullet) for at forhindre

ileegningsfejl.

2.6 Bortskaffelse af affald

Spild refererer til det overskydende fiber, der ekstruderes for at fjerne resterende fiber inde i dysen ved

i begyndelsen eller under flerfarvet udskrivning med flere materialer for at sikre udskriftskvaliteten.

Dette affald udledes gennem udrensningskanalen bag pa printeren.
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Vi anbefaler at falge nedenstdende trin for at indsamle og bortskaffe affaldet:
* Brug en beholder til at opsamle affaldet under udskrivning, og fijern den

regelmaessigt. « Fagr udskrivning skal du sgrge for, at der ikke er noget affald tilbage i udrensningskanalen, og at uc
uhindret.

« Undga at installere dzeksler eller rgr pd bagsiden af printeren, der kan blokere udrensningskanalen til
forhindre tilstopning eller udskrivningsfejl.

* Bortskaf affald i overensstemmelse med reglerne i dit amt eller din region.
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Kapitel 3 Adgang til 3D-modelressourcer

3.1 MakerWorld-modelfeellesskabet

MakerWorld (makerworld.com) er Bambu Labs officielle platform til deling af 3D-modeller,

der byder pa en stor samling af modeller uploadet af talentfulde skabere pa tveers af en bred

vifte af kategorier, fra astrologiske designs til praktiske veerktgjer. Uanset om du er en ast,

der sgger inspiration, eller en ingenigr, der Igser virkelige problemer, kan du finde modeller,

der opfylder dine behov her. Det er ogsa et sted at udveksle erfaringer, dele ideer og leere af hinanden.

Gennem MakerWorld kan du:

* Gennemse udvalgte modeller og populeere anbefalinger fra

feellesskabet. « Downloade modelfiler i STL-, CAD-

eller 3MF-formater. « Sende modeller direkte til Bambu Studio

til udskeering og udskrivning. « Uploade og dele dine kreative designs og engagere dig i feellesskabet.
MakerWorld er tilgaengelig pa nettet og er direkte integreret i Bambu Handy og Bambu Studio

for problemfri modelgennemgang og -udskrivning.

@ nNoTE
« 3MF-filer: Indeholder alle udskriftsparametre og farveoplysninger, sa du kan starte udskrivningen
direkte i Bambu Studio.

» STL- og CAD-filer: Indeholder kun modellens geometri og inkluderer ikke
9 udskriftsindstillinger eller farveoplysninger, sa parametre skal justeres i udsnits- eller printersoft

]
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3.2 MakerLab Kreative Veerktgjer
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MakerLab tilbyder en reekke kreative onlineveerktgjer, der hjeelper dig med at forvandle dine ideer til

printbare modeller. Du behgver ingen modeleringserfaring for hurtigt at skabe personlige designs.

Kreative veerktgjer omfatter generatorer til lysbokse, yexi-legetgj, reliefskulpturer og vaser, samt Al-
drevne og parametriske modelleringsveerktgijer, alle tilgaengelige via nettet.
MakerLab er ogsd integreret i bAde Bambu Studio og Bambu Handy, hvilket muligger problemfri

modelgenerering og -udskrivning.

@ NoOTE

Bambu Handy understatter kun nogle af vaerktgjerne. Brug en desktopbrowser eller Bambu Studio for at fa

adgang til alle funktioner.

BEUEE  menso- - Wi B

. ?’ Create Easily, Customize Freely o.‘

Lightbox Maker Relief Sculpture Maker

Hvert kreativt veerktgj indeholder detaljerede instruktioner. Fglgende bruger Statue Generator som et
eksempel til at vise arbejdsgangen pa nettet:

Trin 1. Klik pa MakerLab > Lav min statue > Ny i den gverste bjeelke pa MakerWorld-hjemmesiden.
Projekt.

Make My Statue

trail it & Lok 30 Masterpiecs

Create from Blank

= My List {0/ 30)

Trin 2. Upload et billede som bedt om det, klik pa Bekreeft, og vent p&, at modellen genereres.

Trin 3. Hvis du er tilfreds med den genererede model, skal du klikke pa Bekreaeft for at downloade den. Hvis ikke, skal du

klikke pa Hent for at generere igen.
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Generation History

Please Confirm the Generated Result

Retry

Trin 4. Abn Bambu Studio, klik p& Filer > Importering, og veelg modelfilen. Efter importeringen skal du
kan fortseette med udskeering og startudskrivning.
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Kapitel 4 Start en udskrivning fra flere enheder

4.1 Start en udskrivning fra Bambu Handy

Bambu Handy er en alt-i-én mobilapp designet til Bambu Lab 3D-printere. Den giver dig mulighed for at sgge
efter og udskrive modeller med et enkelt tryk, fiernovervage og administrere udskriftsjob, hurtigt genbruge

tidligere projekter og justere indstillinger under udskrivning.

@ nNoTE

Brugergraensefladen opdateres Ilgbende for at forbedre brugeroplevelsen. Se venligst den faktiske
brugergreenseflade.

4.1.1 Installer Bambu Handy Fer du installerer

Bambu Handy, skal du sgrge for fglgende: « Printeren og din telefon
er forbundet til det samme netveerk (for initial binding). « Den valgte region for printeren matcher

regionen for Bambu Handy-appversionen.

0 D -

Bind your printer
Start a printing adventure
+ Bind Printer

After binding printer, here you can do...

o—
-O—

uide Adjust parameter

Trin 1. Besgg bambulab.download eller sgg efter Bambu Handy i din mobilappbutik for at downloade og

installere appen.

Trin 2. Abn Bambu Handy, lzes og accepter privatlivspolitikken og brugeraftalen, og gé derefter til startsiden.
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Trin 3. P& siden Mig skal du trykke p& Log ind / Tilmeld dig, indtaste dit telefonnummer (eller din e-mailadresse) og

verifikationskode for at fuldfare registreringen.

@ NoTE

Registreringsmetoden (telefonnummer eller e-mailadresse) varierer afheengigt af lokale love og

regler. Folg venligst den faktiske visning.

Trin 4. Tryk p4 > Log ind pa bergringsskarmen, hvorefter en QR-kode vises.

Trin 5. P4 siden Bambu Handy Devices skal du trykke p& + Bind printer (som vist nedenfor) og derefter scanne

QR-kode pa printerens bergringsskaerm.

Trin 6. Gennemga og accepter vilkar og betingelser samt privatlivspolitikken, og tryk derefter pa Bekreeft for at
Binde.

Trin 7. Navngiv printeren, og tryk derefter pa Bekreaeft for at fuldfere indbindingen.
4.1.2 Start en udskrivning

Trin 1. P& siden Modeller skal du veelge den model, der skal udskrives, og klikke pa Forbered udskrivning.

Trin 2. Veelg din printermodel og udskriftsprofil, og tryk derefter pd Naeste for at dbne forberedelsessiden.

Select a Print Profile

1Zmind2s 3D
Benchy
8 b4.4K § 2Bmin

2 Sdmm

438 € d
I Bambu Lab &

Iplate Tcolor PLAINZg >

Supports all printe

3D Benchy
+ 82.4K @ 6L5K 3D Printer

@ nttps://www.3dbe... Swareday B ollowing

i Bambu Lab @

1plate 1color PLAI1? g

Supports various printers: P2S, etc

i)
& W Prepare to Print
24K B.EK 10.7K

Trin 1 Trin 2

Trin 3. Kontroller printermodellen og byggepladetypen. Veelg det gnskede dokument, angiv antallet af kopier og

udskriftsindstillinger, og tryk derefter p& Start udskrivning.
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Prepare to Print 3 Prepare to Print

v Textured PEI Pl... v
In the 3D preview, you can
change the color schame
and view the model

parameters.

3D Preview

Matcl
PLA
(e
Timelapse (¢

Advanced Optiens

® Queue Print current plate @® Queue Print current plate

@ NOTE

Du kan overvage udskriftsjobbet pa Bambu Handy-enhedens side eller udfgre andre handlinger
(f.eks. justering af udskriftshastigheden).
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4.1.3 Introduktion til enhedssiden

11 Pause M Stop
@ l

Printer View All >

Filament

1. Kameravisning: Se live-feed af printeren eksternt for at overvage printstatus.

2. Statuslinje: Viser det aktuelle printlag og den ansl&ede resterende tid til at spore print

fremskridt.

3. Spring over: Spring det aktuelle objekt over og fortsaet med at udskrive de resterende objekter, nar et af

objekterne skjules eller udskrives ikke korrekt.
4. Opgavestyring: Seet udskrivningen pa pause eller stop den i realtid.

5. Printerindstillinger: Juster udskrivningshastighed, varmesengens temperatur, lys og mere (se printerskaermen

kontroller).

4.2 Start en udskrivning fra Bambu Studio

Bambu Studio er den officielle slicing-software udviklet af Bambu Lab, med tilpassede funktioner designet

specifikt til Bambus 3D-printere. Den tilbyder en projektbaseret arbejdsgang, optimerede slicing-algoritmer og

en intuitiv grafisk brugerflade for at levere en problemfri printoplevelse. Far 3D-printning skal modellen slices,
hvilket betyder at konvertere 3D-modellen til instruktioner, der kan genkendes af printeren. Dette er et afggrende trin i

at forvandle dit kreative design til et fysisk trykt produkt.
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@ NoTE

Brugergreensefladen opdateres Igbende for at forbedre brugeroplevelsen. Se venligst den faktiske

brugergreenseflade.

4.2.1 Installer og bind Bambu Studio

For at installere og kere Bambu Studio problemfrit skal du sgrge for, at din computer opfylder falgende
krav: e
Operativsystem: Windows 10, Mac OS X 10.15, Ubuntu 20.02, Fedora 36 eller nyere. « Processor:
Intel® Core 2 eller AMD Athlon® 64; 2 GHz eller hgjere. « Memo: Minimum
4 GB RAM; 8 GB RAM eller hgjere anbefales. » Lagerplads: Mindst 2 GB ledig
plads. « Grafikunderstgttelse: OpenGL 2.0-
kompatibel.
Trin 1. Download Bambu Studio. ¢
Windows- og MacOS-versioner: bambulab.com/download
e Linux-version: github.com/bambulab/BambuStudio/releases

Trin 2. Dobbeltklik pa den downloadede .exe-fil, og felg instruktionerne for at fuldfare installationen og

abne softwaren.
Trin 3. Veelg din region, og klik p& Neeste.
Trin 4. Laes og veelg, om du vil deltage i programmet til forbedring af kundeoplevelsen.

Trin 5. Veelg din printermodel og forudindstillinger for dysestarrelse, og klik derefter pa Neeste. De valgte
forudindstillinger bruges til udskeaering for at generere optimale udskriftsstier.

r
@ Setup Wizard

Printer Selection

Bambu Lab £ cexra -

% =
i! !l . E

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

= e . =
o {
i - |
4
=

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

] ] =

Trin 6. Veelg den forudindstillede indstilling for elementet, og klik derefter pa Neeste.

Forudindstillinger for filament inkluderer printtemperatur og andre parametre. Nar du har valgt

et filament, anvendes alle printparametre under udskaeringen uden manuelle justeringer.
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[J Printer
all

Bambu Lab X1 Carbon
Bambu Lab X1
Bambu Lab X1E
Bambu Lab P1P
Bambu Lab P1S
Bambu Lab A1 mini
Bambu Lab A1
Bambu Lab H2D
Bambu Lab H2D Pro
Bambu Lab H2S
Bambu Lab P25

= Vendor

all
Bambu Lab

Setup Wizard

Filament Selection

Bambu ABS

Bambu ABS-GF
Bambu ASA

Bambu ASA-Aero
® Bambu ASA-CF
Bambu PA-CF
Bambu PAG-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
Bambu PLA Dynamic
M Ramhii Pl A Galavy

) Select All

Fiberon PAG-GF
Fiberon PAG12-CF
Fiberon PET-CF
Fiberon PETG-ESD
Fiberon PETG-rCF
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
Generic PETG-CF
M Ganaric PHA

fe )

Trin 7. Marker Installer Bambu Network Plug-in, og klik derefter pa Udfar for at starte

installationen automatisk.

Dette plugin understgtter udskrivning via lokale netveerk eller internettet og tilbyder
fiernbetjening og synkronisering af brugerdata.

Setup Wizard X

Bambu Network plug-in

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

* Full remote control

o Liveview streaming

® User data synchronization

Install Bambu Network plug-in

Pack m

Trin 8. Efter du er logget ind, synkroniseres printeroplysningerne automatisk pa tveers af alle dine
enheder.

4.2.2 Download og implementering Model MakerWorld
er veert for en bred vifte af modeller af hgj kvalitet, der er uploadet af skabere, herunder modelfiler
og komplette printprofiler. Skaberne har foruddefineret printparametrene, sa du kan downloade og

sende modellen til printeren med et enkelt klik uden at kreeve nogen kompleks opsaetning.
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MakerWorld-modeller 1.
Veelg den model, du vil udskrive, pa MakerWorlds hjemmeside eller i Bambu Studios

onlinemodeller, og ga derefter til siden med modeloplysninger.
2. Veelg en udskriftsprofil, der matcher din printermodel og dine udskriftskrav.

3. Hvis du bruger MakerWorld i en browser, skal du klikke pad Abn i Bambu Studio. Hvis du bruger Bambu
Studio, skal du klikke p4 Download og abne.

4. Bambu Studio downloader automatisk modellen og &bner den i Forbered-graensefladen.

Andre modeller

@ nNoTE

Bambu Studio understgtter fglgende filformater: .3mf, .stl, .stp, .step, .amf og .obj.

Trin 1. Implementer modellen ved hjeelp af din foretrukne metode.

* | gverste venstre hjgrne skal du veelge Filer > Impoy > Impoy-fil (3MF/STL/STEP/SVG/OBJ/
AMF...).

» Pa siden Forberedelse skal du klikke pd i den gverste veerktgjslinje, veelge modelfilen og derefter
klikke p& Abn. « Treek og slip modelfilen direkte pa pladen p& siden Forberedelse.

Trin 2. Efter vellykket import indlaeses modellen automatisk pa pladen, klar til forhandsvisning, redigering

eller udskeering.

4.2.3 Start en udskrivning

Trin 1. Veelg den korrekte printermodel og byggepladetype.
Trin 2. Klik p& Synkroniser info for automatisk at opdatere den aktuelle printers dyse- og AMS-oplysninger.
Trin 3. Klik pa listen Projektfilament for at synkronisere AMS-filamentoplysninger.

Trin 4. Veelg den gnskede forudindstilling fra rullelisten Proces. For de fleste modeller, der udskrives med en 0,4

mm dyse, giver en laghgjde p& 0,2 mm en god balance mellem udskriftskvalitet og effektivitet.
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@ nNOTE
Procesforudindstillinger inkluderer passende standardparametre, der er egnede til de fleste

udskriftsopgaver. Du kan justere dem baseret pa dine faktiske behov eller gnskede resultater.

Trin 5. Juster udskeeringsparametrene efter behov.
Trin 6. Nar du har afsluttet alle indstillinger, skal du klikke pa Udsnitsplade for at udskeere modellen og gennemga

oplysninger sasom farveskemaer, komponentforbrug og udskrivningstid.

Trin 7. Send udskriftsjobbet. Veelg det relevante dokument fra AMS eller den eksterne printer i pop op-vinduet.

spole, og klik derefter pa Send.

@ nNoTE
Du kan aktivere funktionerne Timelapse, Automatisk sengenivellering og Flowdynamikkalibrering i

pop op-vinduet.

4.3 Start en udskrivning fra printerskaermen

Pa printerens bergringsskeerm skal du try“i;ift?e pa > Udskriv filer > Intern (eller USB) og vaelge den model, du vil udskrive (se

Start en udskrivning fra printerskaermen).
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Kapitel 5 Juster udskeeringsparametre i Bambu
Studie

g N
@ nNoTE
» Nogle skaermbilleder viser andre printermodeller kun til reference og pavirker ikke
faktisk arbejdsgang.
* Brugergreensefladen opdateres lgbende for at forbedre brugeroplevelsen. Se venligst
faktiske greenseflade. y

5.1 Introduktion til Bambu Studio-greensefladen

5.1.1 Hjemmeside

Hjemmesiden samler modelstyring, ressourceadgang og leeringsvejledning. Det er udgangspunktet, nar du

abner Bambu Studio.

MORE »

® »

QES Me RRAWERS

© Recently Opened
) Library

T Recently Opened
i Online Models

N Makeriab

Maker's Supply

)

.ﬁ.E

W i A U RETIEEA ‘g sl 6 AR FAER S

AN, BT AE,

G WAZI)WRE B0 Labu
O sew P G106 &

MORE >

Make My Lithophane

N Makerlab

2 Print History

7] user Manual

Chroma Canvas

1. Kontooplysninger: Se den aktuelle konto eller log ud.
2. Sidenavigation: Fa hurtig adgang til nyligt &bnede filer, onlinemodeller p4 MakerWorld, MakerLab,
Maker's Supply, udskriftshistorik og vejledninger.

3. Sagefelt: Indtast nggleord for at sgge efter onlinemodeller p4 MakerWorld.

4. Projektoperationer: Abn lokale projekter eller opret nye.

5.1.2 Forbered side Denne

brugerflade bruges til at veelge printermodel, dokumenttype, udskriftsindstillinger og til at udskeere modeller og

sende udskriftsjob.
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&

N » 2.

1. Printerindstillinger: Inkluderer printermodel, dysetype, AMS-oplysninger og mere. Bambu Studio udskeaerer og genererer

passende printparametre baseret pa disse indstillinger.

2. Filamentindstillinger: Viser de filamenttyper og -farver, der bruges i den aktuelle fil. Klik pa ikonet + for manuelt at

tilfgje eller fijerne filament. Systemet indlaeser automatisk forudindstillede parametre for den valgte filtype.

3. Forudindstillinger for udskrifter: Tilbyder flere forudindstillinger for kvalitetsniveau (f.eks. Standard, Hgj kvalitet osv.)

klar til brug.

4. Udskriftsparametre: Modeller downloadet fra MakerWorld inkluderer normalt alle udskriftsparametre.
Parametre kan justeres manuelt for at opfylde alle brugerdefinerede applikationer, f.eks. at seenke laghgjden for

at reducere laglinjer.

5. @verste veerktgjslinje: Implementer en model, veelg et hvilket som helst objekt for at udfgre grundlaeggende redigering og visning

handlinger ved hjeelp af veerktgjslinjen.

6. Skeeringsknapper: Skeer den aktuelle plade eller alle plader ud, og vis skeeringsresultaterne (se Forhandsvisning
Side).

7. Udskriv og preesentation: Start en udskrivning eller praesentationer. I‘( for at veelge mellem fglgende muligheder.
» Udskriv plade: For at udskrive den aktuelt valgte plade. ¢
Udskriv alle: For at udskrive alle

plader. « Vis plade/alle udskarne filer: Vis udskarne filer fra den aktuelt valgte plade eller alle plader til
printeropbevaring.
» Send/Send alle: Send udskarne filer af den aktuelt valgte plade/alle plader til printerens USB-drev.

Udskriftsjobbet kan derefter startes fra printerskaermen.

@ NoTE
Denne handling kreever, at Bambu Network Plugin er installeret, og Bambu Studio og printeren skal veere pa

samme netveerk.

8. Printplade: Udpeget placering til placering og redigering af modeller.
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5.1.3 Forhandsvisningsside
Viser detaljerede oplysninger om de opdelte modeller, sasom linjetyper, layment,
udskrivningshastighed og udskrivningsstier. Samtidig kan brugerdefinerede handlinger tilfgjes

pa specifikke lag, herunder brugerdefineret G-kode, udskrivningspauser og laymentzendringer.

5.1.4 Enhedsside Viser
status for den tilsluttede printer og dens betjeningsmuligheder. Du kan ogsa udfare de
samme handlinger pa printerskaermen (se Feelles skaermhandlinger)

1. Oplysninger om den tilsluttede printer. Hvis du har flere printere, skal du klikke pa printernavnet
at skifte mellem enheder.

2. Se forskellige printeroplysninger, herunder enhedsstatus, lagringsmedier,
firmwareopdateringer og Health Management System (HMS). Dette afsnit muliggar
overvagning i realtid, enhedsstyring, adgang til USB-drevfiler og firmwareopdateringer.

3. Afspil eller szt livevideo pé pause.
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4. Vis oplysninger om det aktuelle udskriftsjob, herunder miniaturebillede af jobbet og udskriftsstatus.

Du kan springe objekter over, szette jobbet pa pause, standse det eller stoppe det.

5. Juster luftstyringstilstanden, og indstil temperaturerne for dysen, varmelejet og kammeret.

Tallet til venstre viser den aktuelle temperatur, og tallet til hgjre viser maltemperaturen.

6. Styr veerktgjshovedets og varmepladens bevaegelse, nar printeren er inaktiv.

7. Viser ekstruderens fremfgringsstatus og farven pa det ilagte materiale. Brug op- og ned-knapperne.

pile til manuelt at ekstrudere eller treekke 1 cm lamellom ud.

8. Viser og administrerer dokumentoplysninger, hvilket understgtter dokumentredigering, indlaesning og
afleesningsoperationer og giver kontrol over funktionen Automatisk genopfyldning. Hvis du er tilsluttet AMS, kan

du administrere funktioner som f.eks. opdatering af indseettelse, opdatering ved opstart og sikkerhedskopiering af AMS-filer

5.2 Modelstgrrelse

Du kan justere modelstgrrelsen i henhold til dine printkrav.

Trin 1. Klik p4 den model, du vil zendre starrelsen pa, for at aktivere den gverste veerktgjslinje.

Trin 2. Klik pa skaleringsveerktgjet.

BHEUEE| >JT)LEY STl T3S AR

-

Bambu Textured PEl Plate

Trin 3. Juster modelstgrrelsen. ¢
Indtast procentdelen eller en ngjagtig veerdi for X-, Y- og Z-akserne. Nar Uniform Scale er markeret, justeres
de to andre akser automatisk proportionalt, hvis du sendrer en veerdi.

Nar den ikke er markeret, kan hver akse justeres uafhaengigt. » Traek

kontrolpunkterne pad modellen: Hvis du treekker kontrolpunkterne i de fire nederste hjarner, skaleres

modellen ensartet; hvis du treekker andre kontrolpunkter, streekkes modellen i en enkelt retning.
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Rediger veerdier Treek kontrolpunkter

5.3 Kvalitetsindstillinger

Parametre for udskriftskvalitet pavirker direkte modellens detaljeringsniveau og overordnede udseende.
Korrekt konfiguration af disse parametre hjalper med at opna en optimal balance mellem

udskriftspraecision og effektivitet.

Quality Strength Support Others

& Layer height

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

Only one wall on first layer

Laghgjde
Laghgjden refererer til den vehikulaere stablingshgjde for hvert printet lag (enhed: mm) og er en

nggleparameter, der bestemmer printoplgsning og effektivitet.

For eksempel, med en 0,4 mm dyse, opnar en mindre laghgjde (f.eks. 0,12 mm) finere lag, hvilket
resulterer i glattere overflader og rigere detaljer, men gger udskrivningstiden betydeligt. Til
sammenligning reducerer en stgrre laghgjde (f.eks. 0,28 mm) udskrivningstiden, men kan producere

meerkbare laglinjer, der pavirker overfladekvaliteten.
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0.08 mm layer height 0.2 mm layer height 0.28 mm layer height
print time: Th 19m print time: 36m 14s print time: 28m 27/s

Anbefalede indstillinger: ¢

Laghgjden er normalt 50 % af dysediameteren. Det anbefalede interval er 30 % — 70 % af
dysediameteren. For eksempel, nar man bruger en 0,4 mm dyse, er det anbefalede laghgjdeomrade 0,12
mm til 0,28 mm.

» Nar laghgjden optimeres, skal modellens kompleksitet, den ngdvendige styrke og dysediameter
tages i betragtning for at afbalancere overfladekvalitet og udskrivningseffektivitet.

Indledende laghgjde (farste laghgjde)

Hgjden pa modellens ferste lag. Forggelse af det ferste lags hgjde forbedrer vedhaeftningen mellem modellen

og byggepladen, hvilket reducerer risikoen for vridning eller lgsrivelse.

For flere oplysninger om indstillinger for laghgjde, besgg venligst Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/

home ) for relevant vejledning.

Sgm
En sgm er et lille mellemrum, der dannes, hvor stations- og endepunkterne af veegstier mgdes pa
modeloverfladen, og som normalt fremstar som en vehikellinje. Dette faanomen er en iboende strukturel

egenskab, der ikke helt kan undgas i FDM 3D-printning.

P& modeller med kanter eller fremspring kan semmene skjules naturligt. P& glatte, eermede eller
kontinuerlige overflader som cylindre er ssammene dog mere synlige og kan pavirke det ydre

udseende.
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For at opna bedre udskriftsresultater kan du indstille sempositionen i kvalitetsparametrene. Der er fire typer
sgmpositioner at vaelge imellem: « Neermeste:

Prioriterer konkave eller konvekse ikke-overhaengende kanaler for at skjule sgmme, isaer velegnet til modeller
med skarpe hjgrner. Hvis der ikke findes passende kanaler, veelger den positioner teet pa slutningen af den
forrige bane for at reducere rejseafstand og siveevne.

« Justeret: Justerer ssmmen pa tveers af lag, hvilket ger dem mere koncentrerede og nemmere at efterbehandle
behandle.

» Tilfeeldig: Fordeler semme tilfeeldigt p& hvert lag for at undga synlige linjer, men kan forarsage

uregelmaessige overflademgnstre.

- Bagside: Reparerer sgmme pa bagsiden af modellen, egnet til udstillingsmodeller.

Nearest Aligned Random Back

For yderligere oplysninger om sgmindstillinger, besgg venligst Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) for

relevant vejledning.

43


http://wiki.bambulab.com/home

Bambu Lab P2S 3D-printningsbrugermanual Kapitel 5 Juster udskeeringsparametre i Bambu Studio

Kun én veeg pa overfladen. Nar den

er aktiveret, udskrives modellens overflade som en enkelt veeg, hvilket hjeelper med at
opnarene og pane overflader. For modeller med flade topstrukturer (f.eks. terninger)
resulterer dette i en glat og paen overflade. For modeller med afskarne topflader (f.eks.
kugler) kan det dog forarsage synlige laglinjer, der pavirker overfladedetaljerne.

Nar du udskriver pa beskarne overflader, anbefales det at vaelge Ikke anvendt for at opna
bedre overfladekvalitet og glathed.

5.4 Styrkeindstillinger

Styrkerelaterede parametre pavirker direkte modellens strukturelle integritet og holdbarhed.
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Quality Strength Support
(] Walls
Wall loops

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

Bottom paint penetration
layers

Internal solid infill pattern

& Sparse infill
Sparse infill density

Sparse infill pattern

Veeglakker

Others

Monotonic ...

Ry Monotonic
3

3

24 Rectilinear

15 %

&% Grid

Denne parameter bestemmer tykkelsen af modellens ydre vaegge, hvilket direkte pavirker

den samlede strukturelle styrke og overfladekvalitet. Ydre og indre veegge adskilles

typisk ved farve (i Bambu Studio-forhandsvisningen) som vist nedenfor, hvor orange

repraesenterer ydervaeggen, og gul repraesenterer indervaeggen.

f & Prepare & Preview 25 Device [ Project @ Calibration
= Printer @ pm Slicing Result
(M Project Filaments Fahng vomes] + — (@ @& |
S Process (P Oblects Advanced (I = %
0.20mm Standard @BBL H2D n Q

Quality Strength Support Others
[Z] Walls

Wall loops 9 2
B Top/bottom shells

Top surface pattern Monotonic ...

Top shell layers ]

Top shell thickness 1 mm

Top paint penetration layers
Bottom surface pattern
Bottom shell layers

Bottom shell thickness

Bottom paint penetration
layers

Internal solid infill pattern

& Sparse infill
Sparse infill density

Sparse infill pattern

Anbefalede indstillinger:

&

Monotonic
3

0 mm
3

Rectilinear

15 %

@ Grid

* Funktionelle materialer: Indstil til 3-4 vaegge for at forbedre strukturel styrke og

holdbarhed. « Dekorative modeller: Indstil til 2 lag for at spare materiale og forbedre effektiviteten.
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@verste skallag og tykkelse De gverste
skallag bestemmer antallet af solide lag gverst pa modellen, typisk inklusive den yderste topflade, den indvendige

solide overflade og brolagene.

Den gverste skaltykkelse beregnes som fglger:
@verste skaltykkelse = @verste skallag x Laghgjde
For eksempel er standardindstillingen 5 lag x 0,2 mm = 1,0 mm.

Indstilling af den passende tykkelse pa den gverste skal hjaelper med at opna en glat, solid overflade

og styrker modellen.

e 2
@ nNoTE

« Hvis den manuelt indstillede tykkelse er mindre end den beregnede veerdi, vil Bambu Studio
automatisk gge de gverste skallag, sd de matcher den beregnede tykkelse.

 Hvis tykkelsen er indstillet til 0, beregner systemet automatisk tykkelsen baseret pa

L de gverste skallag og lagets hgjde. )

Anbefalede indstillinger:

Det anbefales at indstille de gverste skallag til 4-6 for at sikre en jeevn, solid overflade og effektivt daekke
det underliggende materiale.

« Nar man bruger starre laghgjder eller lav sparsom infill-densitet, er det en god idé at gge de gverste skallag
foreslaet for at forbedre udskriftskvaliteten.

Top surface

i

bl > N L 3

Bundlag og tykkelse Bundlagene bestemmer den

solide tykkelse af modellens base, bestaende af bundoverfladen og det solide materiale ovenover.

Tykkelsen af den nederste skal beregnes som falger:

Tykkelse af bundskal = Lag af bundskal x Laghgjde

En passende forggelse af de nederste skallag forbedrer bundens styrke og stabilitet og forbedrer

vedhaeftningen til byggepladen.
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i N
@ nNoTE

Hvis den manuelt indstillede tykkelse er mindre end den beregnede veerdi, vil Bambu
Studio automatisk gge de nederste skallag, sa de matcher den beregnede tykkelse. Hvis

tykkelsen er indstillet til 0, vil systemet automatisk beregne tykkelsen baseret pa de nederste

L skallag og lagets hgjde. )

Anbefalede indstillinger:
» Hvis bundskallens tykkelse angives til 0, bestemmes den fuldt ud af lagets hgjde og bund.
skallag.

« | de fleste tilfaelde anbefales 3 eller flere bundlag for at sikre en solid og palidelig

grundlag.

Sparsom
indvendig densitet Sparsom indvendig densitet bestemmer, hvor kompakt

modellens indre struktur er. « Lav densitet (10 % — 20 %): Velegnet til ikke-baerende displaymodeller, hvilket ¢
Klage- og udskrivningstid.
* Hgj densitet (over 30%): Forbedrer strukturel styrke, egnet til funktionelle materialer. ¢

Anbefalede indstillinger: 15%, egnet til de fleste daglige udskrifter, balancerer styrke og effektivitet.

Sparsomme indbyggede manstre
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Forskellige sparsomme indleegsmgnstre passer til forskellige behov og kan kategoriseres som falger:

« Styrkefokuserede mgnstre: Sd&som Honeycomb, Cubic, Gyroid. Disse mgnstre giver ensartet

belastningsfordeling og hgj styrke, hvilket gar dem ideelle til funktionelle materialer.

 Hastighedsfokuserede mgnstre: Sdsom Grid, Suppo Cubic, Lightning. Disse mgnstre har enkle stier og

tillader hurtig udfyldning, hvilket ggr dem ideelle til testudskrifter eller effektivitetsfokuserede opgaver.

« [Estetisk fokuserede mgnstre: Sdsom Hilbey Cuye, Octagram Spiral, Archimedean Chords.
Disse mgnstre tilbyder unikke teksturer eller glattere indvendige strukturer, hvilket forbedrer

modellernes overordnede udseende med synlig indmad.

For flere oplysninger om sparsomme indsprgjtningsmgnstre eller avancerede styrkeindstillinger, besgg

venligst Bambu Lab Wiki (wiki.nambulab.com/home) for relevant vejledning.

5.5 Supportindstillinger

| FDM 3D-printning er stgttestrukturer afggrende i komplekse modeller med udhaeng, broer og andre
udfordrende geometrier. Korrekt stgttekonfiguration kan forbedre printsuccesraten betydeligt og forenkle

efterbehandlingen.
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S Process (TP Objects Advanced = %
* 0.12mm High Quality @BBL P2S B Q
Quality Strength Support Others
fal Support
Type tree(auto)
Threshold angle 20

On build plate only

il Filament for Supports
Support/raft base Default
Support/raft interface Default

Introduktion til feelles parametre

* Type
Normale supplementer genereres ved hjaelp af en standard lineaer struktur, hvilket giver et stabilt og
jeevnt fordelt layout, hurtig generering og nem fjernelse fra modeloverfladen. Velegnet til mekaniske

overflader med regelmeessige strukturer og geometriske modeller domineret af flade eller linesere overflader.

Treeunderlag anvender en forgreningsstruktur af "stamme og grene", der er bygget lag for lag og kun har
kontakt ved kritiske belastningspunkter. De er ideelle til komplekse, udskarne overflader og detaljerede

figurer eller modeller, hvilket reducerer materialeforbruget til underlagene betydeligt og undgar at efterlade
tydelige maerker pé overfladerne.

Normal stgtte Treestotte

Auto betyder, at Bambu Studio genererer support automatisk baseret pa den indstillede taerskelvinkel

Manuel betyder, at suppoer kun genereres i de omrader, du angiver, ved hjzlp af suppoernes
malingsveerktgj. For detaljerede trin til suppoermaling, besgg venligst Bambu Lab
Wiki (wiki.nambulab.com/home) for relevant vejledning.
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 Teerskelvinkel
Teerskelvinklen definerer den stejleste overfladevinkel (i forhold til det vandrette plan), der kan

udskrives uden suppoer. Nar overfladevinklen er mindre end denne taerskel, og suppotypen er
indstillet til Auto, genereres der suppoer. Justering af denne vaerdi er en hurtig made at kontrollere
maengden af genererede suppoer. Lavere veerdier producerer feerre suppoer, hgjere veerdier producerer

flere. Standardveerdien er 30°, hvilket er egnet til de fleste modeller.

i Support
]

ype tree{auto)
On build plate only

Filament for Supports

Supportiraft base Defaut
« Kun pa byggepladen
Aktivering af denne indstilling sikrer, at alle understgtninger kun stammer fra byggepladen og ikke
fastgares til selve modellen. Dette hjeelper med at reducere understgtningsmaerker pa modeloverfladen,
forbedrer udseendet og forenkler efterbehandlingen. For strukturer langt fra byggepladen eller helt
opheengte, tilbyder denne indstilling dog muligvis ikke tilstreekkelig understgtning. Den bgr bruges

omhyggeligt baseret pa modellens geometri.
e Filament til understgtninger

Stgttelag bestar af to lag: suppo-base og suppo-graenseflade. Suppo-graensefladen er kontaktlaget med
modellen, og resten danner suppo-kroppen. Disse to lag kan bruge forskellige typer lameller. Hvis

intet er angivet, bruges det aktuelle lags lameller som standard for at minimere lamellernes skifttid.
Typisk bruges dedikerede suppo-materialer (sdsom Bambu Suppo

W og Suppo G) er valgt til udskrivning af suppo-graensefladen for at forbedre fjerneligheden og

overfladekvaliteten.

Introduktion til avancerede parametre

* Normal supportstil

* 0.20mm Standard @BBL P2S B Q
Quality  Strengtt Speed upport Others
] Support .
normal(auto)
Style ‘ Default
Threshold angle 30

On build plate only

Remove small overhangs
# Gitter: Projicerer udhaengsomrader veyktyvt pa byggepladen og udvider sig udad for at skabe
regelmaessige, gitterlignende stgttesgjler. Statterne er stabile og steerke og velegnede til store

vandrette udheeng.

# Snug: Vokser preecist langs modellens kontur, sparer materiale og giver fleksible understgttende

former. Den er velegnet til komplekse eller detaljerede omrader.
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» Treestgttestil

S Process (gl Objects Advanced @) = %

* 0.20mm Standard @BBL H2D B O

Quality Strength Speed Support Others

il 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

# Traeslankt: Har tynde grene og en optimeret samlet struktur. Velegnet til sma,

lette udhaeng. Dens aggressive sammenflettede strategi reducerer materialeforbruget og minimerer spor
efter fjernelse.
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[

# Traesteerkt: Karakteriseret ved en tykkere stamme og grene, hvilket giver en mere robust struktur
med steerk beereevne. Anbefales til store eller tunge udhaeng, hvor steerkere stgtte er

pakraevet.
K |

L

# Treehybrid: Kombinerer fordelene ved tree- og normale understgttelser. Softwaren
bestemmer automatisk den mest passende struktur og anvender den i forskellige omrader.
Denne stil tilbyder en fleksibel automatiseret strategi, der sigter mod at optimere supportstrukturer
til forskellige modelpaletter.
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# Treeorganisk: Genereret ved hjeelp af biomimetiske algoritmer, der producerer naturlige, glatte og
afskarne grene. Den farer intelligent statter for at na udheeng, samtidig med at den minimerer
materialeforbruget og letter fijernelsen. Velegnet til de fleste modeller, der kreever treestgatter.

WRER

» Tommerflade

En raft er et basislag placeret under modellen og stattestrukturerne. Det bruges til at forbedre
vedheeftningen under printning, iseer med vridningsudsatte materialer sdsom ABS. Rafts forhindrer
effektivt stgttestrukturen i at lgsne sig og lafter hele modellen fra byggepladen, hvilket isolerer

den fra potentielle ujeevnheder i overfladen.
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(1) Project Filsments Feiim e o = B @
1  WPeaBasic © @ 0 WRABkc ©

=3 Process (g Gorcis Agvarced @ = X

*0.20mm Stardard @88L H20 [ = e
Quality ~ Strangth  Spoed  Support  Others
T ]

Enabée support j
Type traetato)
Style Dafault
Trreshaid sngle N
On bulld plaze caly
Remove small overhangs =
L Raft
2
Raft contact Z distance a1
(1% Filamaent for Supports
Supportrafl base Default

Support/fraft interface Default

* @verste Z-afstand
Den vehikelmaessige afstand mellem toppen af understgtningens greenseflade og undersiden af modellens

udhaeng.

vy top z distance
A

support

_>{ }g@port/object xy distance

Nar du bruger dedikerede support-interfaces sdsom Bambu Support til PLA, Bambu

Stgtte til PLA/PETG eller Bambu Stgtte til PA/PET. Denne veerdi kan indstilles til O, hvilket tillader direkte

kontakt mellem suppo og model. Nar suppo-graensefladen bruger det samme element som

model, anbefales en veerdi pd omkring 0,2 mm for at forhindre, at understatningerne bliver vanskelige at montere
at fijerne. Tabellen nedenfor viser, hvordan Top Z-afstanden pavirker fijernelse og montering af statter.

overfladekvalitet:

@verste Z-afstand Nem fjernelse af suppo Statteoverfladekvalitet
@ge Lettere Saenke
Formindske Hardere Hojere

« Stgtte/Objekt XY-afstand
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Denne parameter styrer den vandrette afstand mellem stgtter og modellen med en standardveaerdi pa
0,35 mm. Jo stgrre afstanden er, desto lettere er det at fjerne statten, og det reducerer ogsa risikoen
for at ridse modellens overflade. Hvis stgtten er vanskelig at fjerne, kan du overveje at gge denne veaerdi

tilsvarende.

FORSIGTIGHED

# Den gverste Z-afstand og stgtten/objektets XY-afstand bgr justeres sammen.
Deres kombination har direkte indflydelse pa modellens overfladekvalitet og hvor nemt det er at fierne understatninger.

At finde den optimale balance er ngglen til at opna effektiv og hgjkvalitetsudskrivning.

# Det anbefales at fjerne stgttestykker inden for 2 timer efter udskrivning. Forleenget
Eksponering kan forarsage fugtabsorption, hvilket ger suppoyerne blgdere og sveerere at fjerne
—iseer nar der printes pa fugtfglsomme materialer sdsom PA-CF, PA6-CF, eller nar der anvendes
vandabsorberende suppoy-materialer som PVA eller suppoy til PA/PET. Hvis suppoyerne er
sveere at fjerne, kan det hjeelpe at afkgle modellen eller afkgle den far fjernelse.

For mere avancerede supportindstillinger, besgg venligst Bambu Lab Wiki (wiki.oambulab.com/home) for

relevant vejledning.

5.6 Hastighedsindstillinger

Valg af den passende udskriftshastighed hjeelper med at forbedre udskriftskvaliteten og ngjagtigheden.
Bambu Studio tilbyder optimerede standardhastighedsforudindstillinger, der fungerer godt til de

fleste udskriftsjob. Du kan ogsa finjustere udskriftshastigheden efter behov.

7 ™~
O TiPs
Procesforudindstillinger inkluderer allerede alle ngdvendige indstillinger til specifikke
udskrivningsscenarier og anbefales til begyndere. Hvis du har brug for at justere

i udskrivningshastigheden, skal du aktivere avanceret tilstand i procesfanen. )
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} Process (Sl Obiects Advanced@)|i= %

0.20mm Standard @BBL P2S B

Jo!

Quality Strength Speed Support Others

@ Initial layer speed
Initial layer 50

Initial layer infill 105

(@ Other layers speed

Quter wall 200

Inner wall 300

Small perimeters 50% mm/sor%
Small perimeter 0

threshold

Sparse infill 270

Internal solid infill 250

Vertical shell speed 80% mm/sor%
Top surface 200 mm/s

Udskrivningshastighed ¢ Startlagshastighed (fgrste lags hastighed)

Udskrivningshastigheden for solid infill og andre materialer i det fgrste lag. Denne indstilling pavirker direkte
vedhaeftningen af lejet.

* Overhaengshastighed

Nar "Saenk farten ved overhaeng" er aktiveret, reducerer Bambu Studio automatisk udskrivningshastigheden
for indvendige og udvendige veegge i omrader med overhaeng for at forbedre overfladeydelsen ved overhang.

Denne funktion er aktiveret som standard og kan deaktiveres om ngdvendigt.
« Andre lags hastighed
Udskrivningshastigheder for indvendige og udvendige vaegge, indbygning, broer og statter. Hvis
standardparametrene ikke lever op til forventningerne, kan der foretages brugerdefinerede justeringer.
* Rejsehastighed
Bevaegelseshastigheden, nér der ikke ekstruderes noget lament. Dette pavirker primeaert den samlede

udskrivningseffektivitet.

* Acceleration

Printacceleration for beveegelse, farste lag, indre og ydre vaegge, topoverflade og sparsomt fyld. Denne parameter

kan pavirke beveegelsesjeevnhed og hastighedsovergang under printning.
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Kapitel 6 Ngglefunktioner Introduktion

6.1 Intelligent synsdetektion

Printeren har et Live View-kamera, der identificerer unormaliteter under udskrivning og brugerne, hvilket forbedrer
udskrivningssuccesraten betydeligt, reducerer spild af papir og minimerer risikoen for enhedsbeskadigelse.
Detektionsprocessen fungerer fuldautomatisk uden brugerindblanding, hvilket ggr udskrivning mere palidelig
og problemfri.
» P4 printerens bergringsskeerm skal du trykke pa > Indstillinger > Udskriftsindstillinger, derefter markere

afkrydsningsfelterne for at aktivere de tilsvarende Al-detektionsfunktioner efter behov, og justere detektionsfglsomheden i o

« For at konfigurere disse funktioner i Bambu Studio eller Bambu Handy skal du ga til Enhedsside > Udskriv

Valgmuligheder.

{  Print Options

Spaghetti Detection

paghetti failure (scatter

Purge Chute Pile-Up Detection

tor if the waste is piled up in the purge chute

Nozzle Clumping Detection

f the nozzle is clumping by filaments c

High | Medium I

7 N
@ NoTE
Al-detektion er afhaengig af gode lysforhold. Sgrg for, at printerens kammerlys er teendt
pa.
G
'\\
O TIPS
Sluk ikke kammerlyset under udskrivning, nar denne detektion er aktiveret. )

Spaghetti-detektion Live view-

kameraet optager billeder ved faste intervaller, mens en Al-algoritme analyserer fortigbende billeder. Nar

der registreres sammenfiltring af lameller eller stabile lameller under dysen, udlgses denne funktion.

FORSIGTIGHED

Spaghetti-detektion kan ikke fuldsteendigt forhindre udskriftsfejl. Der kan forekomme falske signaler, og

detektionsydelsen kan pavirkes, nar der bruges sort eller mgrkt lament.
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Detektion af ophobning i udrensningssliske
Live view-kameraet overvager udrensningsomradet for at identificere enhver ophobning af spildmateriale

og forhindrer dermed for store mangder skrot i at forarsage kollisioner med veerktgjshovedet eller trintab.

Registrering af dyseklumpning Live
view-kameraet optager billeder med faste punkter og analyserer dem af Al-algoritmer. Nar en klump nér en

bestemt stgrrelse, kan den normalt detekteres inden for 2 minutter. Der vises en meddelelse, og udskriftsjobbet

saettes pa pause for at forhindre beskadigelse af veerktgjshovedet.

FORSIGTIGHED

Klumpdetektion kan ikke fuldstaendigt forhindre udskriftsfejl. Der kan forekomme falske signaler, og

detektionsydelsen kan pavirkes, nar der bruges markt farvet materiale eller i Ludicrous-tilstand.

Nar du bruger markt eller hgjtemperatur-lament, vil aktivering af klumpningsdetektion ved hjaelp af sondering
i Bambu Studio forbedre detektionsngjagtigheden. Veerktgjshovedet undersgger ned til varmelejet pa det 4.,
11. og 20. lag for kontaktkontrol. Hvis dysen kolliderer med varmelejet, vises en meddelelse, og

udskrivningsprocessen seetter pa pause.

£ Process @ bjects Advanced@ )| = %

* 0.20mm Standard @BBL P2S B Q
Quality Strength Speed Support Other
@ Advanced i
Use beam interlocking
Interlocking depth of a
_ 2 0 .
segmented region
e ™\
O TPs
« Efter aktivering af klumpningsdetektion via probingfunktionen genereres der automatisk et primertarn
pé 20 lag (eller et lag der matcher modellens hgjde) for at forhindre vaeskning. « Primetarnet
kan deaktiveres manuelt i Forbered side > Proces > Andre > Primetarn, men dette kan forarsage
overfladepletter pd modellen. p

Registrering af byggeplade
Live view-kameraet kontrollerer tilstedeveerelsen og typen af byggepladen pa varmepladen. Hvis den

aktuelt placerede byggeplade ikke matcher indstillingerne for udskriftsjobbet, sattes udskriftsjobbet p& pause
for at forhindre fejl.
P2S-printeren leveres med en Bambu Textured PEl-plade. For at bruge den gamle Bambu Textured PEl-plade pa P2S

skal du deaktivere registrering af byggeplade.
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FORSIGTIGHED

Hvis registrering af byggeplade er deaktiveret, kontrollerer printeren ikke, om byggepladen er pa

plads fer udskrivning. Bekraeft venligst manuelt for at undga udskrivningsfejl.

6.2 Adaptivt luftstramssystem

Det adaptive lufttrykssystem bestar af en adaptiv lufttryksskifteenhed og luftfiltre. Det skifter automatisk
luftkanalerne baseret pa den aktuelle luftstyringstilstand for at regulere den interne temperatur og lufttrykket,

hvilket giver det optimale udskrivningsmiljg til forskellige applikationer.

- B
@ NOTE

Printeren kan automatisk veelge den passende luftstyringstilstand til forskellige systemer. Dette

sikrer, at systemer med hgj temperatur ikke forarsager vridning, og at systemer med lav temperatur

ikke tilstoppes. For manuelt at veelge eller justere en bestemt tilstand skal du veelge > Luftkonditionering

pé printerskaermen.

6.2.1 Kgletilstand Ved udskrivning

af varmefglsomme materialer s&som PLA og TPU er luftstyringssystemet indstillet til kgletilstand.

| denne tilstand traekker den indbyggede ekstra kgleventilator* udeluft ind for at reducere kammertemperaturen.
I mellemtiden udstades udstadningsluften gennem ventilationsdbningerne bag pa printeren og mellemrummene

omkring udrensningsviskeren**.

'3 N
@ NoTE

Du kan installere en ekstra kaleventilator pa printerens venstre side for en mere afbalanceret kgleeffekt.
Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og s@g efter "Auxilia

"Pay Kgleventilator - Venstre - Installationsvejledning til P2S" for at fa adgang til detaljerede instruktioner.

@ NoOTE

Du kan installere det eksterne udsugningsblaesersaet pa printerens bagside for aktivt at udlede dampe

indefra. Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og sag efter "P2S ekstern

b udsugningsventilator" for at fa adgang til detaljerede instruktioner og funktionsguider. )

6.2.2 Varmetilstand

Velegnet til udskrivning af materialer med hgj varmebestandighed, sdsom PETG, ABS, ASA, PC og PA.

Luftstyringssystemet skifter til varmetilstand.
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I denne tilstand stopper luftafbryderenheden med at traekke udeluft ind. | stedet danner den en intern
cirkulation med luftfilteret, hvilket sikrer en jeevn varm luft inde i kammeret, samtidig med at luften

filtreres og renses.

6.3 Automatisk nivellering og kalibrering

Printeren har flere indbyggede kalibreringsfunktioner, der registrerer og justerer vigtige
udskrivningsforhold fgr udskrivning. Disse funktioner sikrer kvaliteten af det indledende lag og

ekstruderingsydelsen, hvilket forbedrer den samlede udskrivningskvalitet.

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

Flow Dynamics Calibrati... | Auto ‘ On  Off

Automatisk sengeniveauering og kalibrering af stremningsdynamik er forudindstillet pa udskriftsjobsiden.
Du kan se eller konfigurere dem i avancerede indstillinger, nar du starter en udskrivning fra printerskeermen,

Bambu Handy eller Bambu Studio.

'S B

O TIPS

* Det anbefales at udfgre en fuld udskriftskalibrering (se udskriftskalibrering) efter laeengere tids
brug eller flytning.

« For manuelt at kalibrere stramningsdynamikken for parametrene skal du ga til afsnittet

Strgmningsdynamik pd Bambu Studios kalibreringsside, vaelge Manuel kalibrering og falge vejledningen)

6.3.1 Automatisk lejeniveau Kalibrer

varmelejets jeevnhed ved at bergre dysen med byggepladen. Det kan ggre ekstruderingshgjden mere ensartet.

Denne funktion har tre tilstande: Auto, Til og Fra. | Auto-tilstand udfgrer printeren fgrst nivelleringsdetektion

(ca. 10 sekunder). Hvis resultatet er det samme som sidste gang, springes processen over.

6.3.2 Kalibrering af flowdynamik Denne kalibrering kan
lgse problemer som underekstrudering og overekstrudering forarsaget af trykforsinkelse inde i dysen. Den
bestemmer den optimale dynamiske stramningskoefficient for membranen for at opretholde stabil

ekstrudering ved hgj udskrivningshastighed og forbedre udskrivningskvaliteten.

Denne funktion har tre tilstande: Auto, Til og Fra. | Auto-tilstand kontrollerer printeren, om kalibreringen er

blevet udfert for nylig. Processen springes over, hvis kalibreringen er udfart.

@ NOTE

Se afsnittet om filamentkalibrering for relevante scenarier og trinvis vejledning.
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Kapitel 7 Grundleeggende kontroller og funktioner

Dette kapitel introducerer printerens almindelige kontrolmetoder og grundleeggende funktioner, herunder
skeermbetjening, grundlaeggende indstillinger, overvagning af udskriftsstatus og adgang til almindelige
funktioner. Ved at forsta disse handlinger kan du hurtigt komme i gang med den daglige brug og vedligeholdelse

af printeren.

@ NoTE

Brugergreensefladen opdateres Igbende for at forbedre brugeroplevelsen. Se venligst den faktiske

brugergreenseflade.

7.1 Feelles skeermfunktioner

Denne printer er udstyret med en bergringsskaerm i fuld farve, der viser printerens status og dens

hovedkomponenter. Den giver dig ogsd mulighed for at konfigurere flere printerindstillinger.

7.1.1 Udskrivningshastighed

Juster udskrivningshastigheden i realtid under udskrivning. Dette pavirker udskrivningstiden og modellens

overfladekvalitet. Vaelg > Hastighed pa printerskaermen for at justere udskrivningshastigheden. Der er fire

tilgaengelige tilstande:

Ludicrous (166%)

Sport (124%)

Standard (100%)

Silent (50%)

* Ludicrous: 166 % af normal udskrivningshastighed og acceleration.

* Motion: 124 % af normal udskrivningshastighed og acceleration.

e Standard: normal udskrivningshastighed og acceleration.

e Lydlgs: 50 % af normal udskrivnhingshastighed og acceleration.

Du kan fleksibelt justere udskrivningshastigheden baseret pa de faktiske behov. Generelt vil en ggning af
hastigheden forbedre udskrivningstiden, men det kan resultere i darligere overfladekvalitet. Reduktion af

hastigheden forbedrer overfladekvaliteten og reducerer printerstgj, men det vil gge udskrivningstiden.
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7.1.2 XYZ-aksernes bevagelse

Styr beveegelsen af vaerktgjshovedet og varmepladen, nér printeren er inaktiv. Nar du f.eks. skal renggre
eller vedligeholde printeren, kan du bruge bergringsskaermen til at flytte veerktgjshovedet og varmepladen

for at fa mere plads.

P& bergringsskaermen skal du'veelge > Bevaegelse og flytte veerktgjshovedet og varmelejet.

n < Motion: XYZ

» Veerktgjshoved: Tryk p& X/-X og Y/-Y for at bevaege vaerktgjshovedet. Den indre ring (+1/-1) bevaeger det i sma
i trin, mens den ydre ring (+10/-10) bevaeger den i store trin.

*Varmeseng: Tryka ellmor at haeve eller seenke varmesengen. 1 angiver en lille beveegelse, og 10
angiver en stgrre beveaegelse.

7.1.3 Dyse og ekstruder

Brug denne side til at indstille dysetemperaturen og -oplysningerne, se ekstruderens belastningsstatus
og manuelt ekstrudere eller traekke fyld tilbage. Det er nyttigt til rutinemaessig vedligeholdelse, udskiftning

af fyld, renggring af dyser og forberedelse af udskrifter.

Pa printerskaermen skal du veelge Indstillinger > Dyse og ekstruder for at indstille parametrene for

dyse og ekstruder.

1. Ekstruderens belastningsstatus: Ekstruderen viser farven pa det aktuelt udskrevne dokument, eller
indleest.

2. Styr ekstruderen: Brug knappen elleBll at BRstrudere eller treekke 1 cm lamellom ud.

3. Indstil dysetemperatur: Indtast en veerdi for at indstille dysetemperaturen (V).

4. Indstil dyseoplysninger: Efter udskiftning af hotend'en skal du manuelt opdatere dens type, materiale og
diameter.

7.1.4 Varmeseng og kammertemperatur

Se kammertemperaturen og varmesengens temperatur i realtid direkte pa siden. Klik pa knappen Varmeseng,

og indtast en gnsket veerdi for manuelt at indstille temperaturen.
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N . ‘ {

Cooling Standard

26°c/0°C

<{ Heatbed Temperature

The heatbed will maintain the set temperature
during printing to help material adhere better
to the plate,

7.1.5 Kammerlystilstand Veelg >
Indstillinger > Kammerlystilstan@d'pa printerens bergringsskaerm.

» Manuel tilstand: Lyset teendes automatisk, nar det er ngdvendigt for Al-detektion. Nar du kontrollerer udskriftsstatus

eller udfgrer vedligeholdelse, kan du manuelt teende eller slukke lyset via > Lys.

 Energibesparende tilstand: Lyset slukker automatisk, nar printeren er inaktiv, og teender kun

teendt nar det er ngdvendigt for at spare energi, f.eks. under udskrivning.
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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
necessary. When the laser/cutting
module is mounted, the lights will

remain on

Energy-Saving Mode

7.1.6 Lyd

Nar den er aktiveret, afspiller printeren en meddelelseslyd, nar den teendes, og nar den udskriver eller feerdigger.

Pa bergringsskaermen skal du vaelge > Indstillinger > Lyd for at teende eller slukke den.
{ Settings
Print Options
AMS Options

Safety Options

Video

Auto-Sleep

Sound

Chamlaas | inké KMasla

7.2 Foto og video

Printeren er udstyret med et 19201080 HD Live View-kamera monteret gverst til venstre i printerens frontpanel.
Det bruges til overvagning i realtid, timelapse, fotografering, videooptagelse og intelligent detektion. Dette kapitel

fokuserer pa printerens foto- og videooptagelsesfunktioner.

"4 R
O wes
For beskyttelse af personlige oplysninger kan du besgge MakerWorld (makerworld.com) og s@g efter
"P2S Privacy Cover" under den officielle Bambu Lab-konto. Udskriv og installer livevisningen.
kameradaeksel.
Bemeerk: Nar privatlivsdeekslet er installeret, vil kamerarelaterede funktioner (sdsom foto-, video- og visuel
% detektion) ikke veere tilgeengelige. y
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7.2.1 Videooptagelse Printeren

understgtter videooptagelse under hele udskrivningsprocessen, hvilket gar det nemt

at gennemga udskrivningsstatus nar som helst og giver nyttige referencer til fejlfinding og
eftersalgssupport. Printeren leveres med et USB-stik til tilslutning af et USB-flashdrev til lagring :

Indsaet et flashdrev, fgr du aktiverer denne funktion. Du kan aktivere eller deaktivere videooptagelse ved

hjeelp af felgende metoder:

P& printerskaermen skal du veelge >'Indstillinger > Video for at sld optagefunktionen til eller fra og justere

oplgsningen.

& Video

Off

« | Bambu Studio skal du klikke p& Enhed > Kamera= > Automatisk optagelsesovervagning for at aktivere/deaktivere

videooptagelse.

f 2 Prepare £ Preview 23 Device =) Project @ Calibration

@ 7 Camera i m v @ B @&
Status Auto-record Manitoring
Storage

Update

Assistant{HMS)

7.2.2 Foto Du

kan tage billeder for at optage modeludskrivningsprocessen. Ved hjealp af printerens Live
View-kamera kan du fjernovervage printerens drift og nemt tage billeder inde i printeren for
at optage udskrivningsprocessen. Ga til enhedssiden i Bambu Handy:

1. Tryk forat se kameraforhandsvisningen.
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2. Tryk panederst til hgjre i kameraforh&ndsvisningen for at tage et billede. Billedet gemmes i din telefons
fotoalbum.

o) Threaded rods need lubrication now.

7

M Stop

Printer View Al >

Filament
K
L ¥

Madels

7.2.3 Timelapse Timelapse-
funktionen tager automatisk et billede, efter hvert lag er udskrevet, og kombinerer alle billeder til en accelereret
video. Fgr udskrivning skal du seette dit USB-drev i printerens USB-port for at gemme timelapse-videoen. Se

Tilslutning af USB-flashdrev for specifikationer og brugstips.

Aktiveringsmetoder Nar du
starter et udskriftsjob, kan du vaelge, om du vil aktivere timelapse.

* Printerens bergringsskaerm: P& siden Plade til udskrivning skal du udvide Avancerede indstillinger > Timelapse,

tryk derefter pa Aktiver.

« Bambu Studio: Efter udskaering skal du klikke p& Udskriv plade/Udskriv alt i gverste hgjre hjgrne. | pop op-vinduet
vinduet Send udskriftsjob, find Timelapse og teend den.

« Bambu Handy: Ga til Indstillinger > Timelapse pa siden Forberedelse, og tryk for at aktivere Timelapse.

@ NOTE

Brugergraensefladen opdateres Igbende for at forbedre brugeroplevelsen. Se venligst den faktiske
brugergreenseflade.

Optagelsestilstand

Der er to time-lapse-tilstande:
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Du kan skifte timelapse-fotograferingstilstanden pa siden Forberedelse i Bambu Studio ved at
navigere til Proces > Global > Andre > Specialtilstand > Timelapse. ¢
Traditionel tilstand (standard): Efter hvert lag er udskrevet, tager printeren et billede pa den aktuelle

position, og veerktgjshovedet forbliver i slutningen af laget. Som et resultat kan du se veerktgjshovedet
beveege sig i videoen.

« Jeevn tilstand: Efter hvert lag er udskrevet, flytter veerktgjshovedet sig til primetarnet eller en sikker
position, fgr der tages et billede, s& veerktgjshovedet forbliver stationeert i videoen. Denne tilstand
genererer automatisk et primetarn.

Bambu n“-» PE PLote

-

O Tips

Hvis du veelger den jeevne tilstand, skal du sgrge for, at Prime Tower er aktiveret (aktiveret som standard).

Downloadmetoder Nar et

udskriftsjob er feerdigt, gemmes timelapse-videoen pa USB-drevet eller printerens interne lager. Du kan

ogsa se og downloade timelapse-videoer fra enhedssiden i Bambu Studio og Bambu Handy.

« Download via USB-flashdrev: Tryk p& > USB-lager > Skub ud p& beérgringsskarmen. Fjern USB-drevet, og
abn timelapse-mappen for at finde videofilerne.

« Download via Bambu Studio: Klik pa Lager > Timelapse pa enhedssiden. Veaelg

den gnskede timelapse-video, der skal downloades eller slettes.

« Download via Bambu Handy: Tryk pd ikonet Timelapse > Ekstern lagring i gverste hgjre hjgrne af videoen
pa enhedssiden. Veelg den gnskede timelapse-video, der skal downloades eller slettes.

7.3 Opret forbindelse til netvaerk

Denne printer understgtter Wi-Fi og kun LAN-tilstand. Nar kun LAN-tilstand er aktiveret, kan du

yderligere konfigurere parametre i udviklertilstand.
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7.3.1 Kun LAN-tilstand Nar den

er aktiveret, kan printeren kun tilgds og styres inden for det lokale netvaerk. Den kan ikke tilgas
eksternt via internettet, og den kan heller ikke bruge cloud-funktioner som Bambu Handy og
udskriftshistorik. Denne tilstand er egnet til brugere eller virksomhedsmiljger med hgjere

krav til datasikkerhed og privatliv.

Pa printerskaermen skal du veelge > Indstillinger > Kun LAN for at aktivere Kun LAN-tilstand.

n ¢ LAN Only

LAN Only
Y

Access Code

LAN Only Liveview

7.3.2 Udviklertilstand Nar den er

aktiveret, tillader printeren tredjepartssoftware eller -enheder direkte at styre og administrere
udskriftsopgaver og behandle data. Dette giver stgrre fleksibilitet og tilpasningsmuligheder,
men kan indebaere sikkerhedsrisici.

Nar du har aktiveret Kun LAN-tilstand, kan du aktivere udviklertilstand i fglgende indstillinger: >

Indstillinger > Kun LAN > Udviklertilstand (kun til 3D-printning).

68



Bambu Lab P2S 3D-printningsbrugermanual Kapitel 7 Grundleeggende kontroller og funktioner

{  LAN Only

LAN Only
IP

Access Code

LAN Only Liveview

de will disable connection with Bambu Clou

7.4 Tilslut USB-flashdrev

Printeren har et USB-stik til at tilslutte et USB-flashdrev med skivede filer. Derefter kan du starte

udskrivning direkte fra bergringsskaermen. Derudover kan du ogsa gemme udskrivningslogge, timelapse-videoer
0g cachedata til USB-drevet.

7.4.1 Specifikationer

1. USB 2.0 eller hgjere (med en minimum skrivehastighed pa over 10 MB/s) er pakraevet; understgttet fil
Systemerne er FAT32 og exFAT.

2. Printeren begreenser ikke USB-flashdrevets kapacitet. Den maksimalt angivne kapacitet

afhaenger af filsystemet:

Operativsystem Maksimal starrelse
Filsystem . . Maksimal kapacitet .
Bruges til formatering for enkelt fil
Linux eller macOS 27TB 4GB
FAT32
Vinduer 32GB 4GB
exFAT Ethvert operativsystem 128 PB 16 EB
7 N
@ noTE
« Videofiler kan bruge op til 65 % af USB-flashdrevets kapacitet, med et maksimum pa 500
Leeser.
15 % af drevets kapacitet nulstilles som ledig plads. Hvis data pa drevet (inklusive skjulte
(filer) overstiger 85% af kapaciteten, vil optagelse blive deaktiveret.
« Nar den tilgaengelige plads er over 15 %, kan printeren optage normalt. Nar drevet er 85 % ledigt
o fuld, sletter printeren automatisk de eeldste videofiler for at friggre plads. o

7.4.2 Tilslut og formatér

Trin 1. Indseet et kompatibelt USB-flashdrev i printerens USB-port.
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Trin 2. Formater USB-drevet, hvis det er ngdvendigt. Tryk pa > USB-lager > Formater pa bergringsskaermen.
Ekstern lagring til at formatere USB-drevet som FAT32 (egnet til USB-flashdrev pa op til 2 TB).

ﬁ { USB Storage

Storage

Eject

Format the external storage

7.4.3 Skub ud For

at skubbe USB-flashdrevet ud skal du vaelge > USB-lagring > Skub ud for at fjerne drevet sikkert og

forhindre databeskadigelse.

@ NOTE

Printeren understgtter kun ét USB-flashdrev ad gangen. Du kan ikke tilslutte flere drev via en USB-hub.

7.5 Opdatering og gendannelse

7.5.1 Opdater firmware Printerens

firmware opdateres lgbende med nye funktioner.

Nar printeren er tilsluttet via Wi-Fi, vil den sgge efter nye firmwareopdateringer. Du kan opdatere firmwaren

online via printerens bergringsskaerm.

» Nar den nye firmware er udgivet, vises en meddelelse pa printerskeermen. Tryk pa Ja, og
Folg instruktionerne for at fuldfgre opdateringen.

» Du kan ogsa opdatere manuelt ved at ga til > Firmware > Opdater.

7.5.2 Initialisering

Nulstil printeren til dens fabriksindstillinger. Alle brugerdefinerede indstillinger og brugerdata vil blive slettet.

Denne handling kan ikke fortrydes, sa serg for, at der ikke er vigtige data tilbage, far du fortseetter.

Pa bergringsskaermen skal du veelge > Indstillinger > Gendan til fabriksindstillinger for at fuldfgre opsaetningen.
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Kapitel 8 Introduktion og brug af filament

Dette kapitel introducerer almindelige komponentkarakteristika, forbehandlingsmetoder og

udskrivningskrav for specifikke komponent.

Veelg det passende substrat baseret pa forskellige scenarier. Kontroller derefter, om
udskriftsforholdene er kompatible med din nuveerende printer og AMS-model. Forbehandl| substratet

(kalibrering og justering) efter behov, fgr du starter et udskrift, for at sikre stabile resultater af hgj kvalitet.

8.1 Almindelige filamenttyper

Forskellige 3D-printmaterialer har deres egne fysiske egenskaber og anvendelser. At veelge det rigtige

materiale baseret pa dine printbehov hjeelper med at forbedre printkvaliteten og modellens ydeevne.

Nedenfor er en kort introduktion til flere aimindelige elementer. For detaljerede funktioner og specifikationer, se Bambu

Lab Filament Guide (https://bambulab.com/lament/guide).

Grundlaeggende filamenter
PLA

» Det mest almindelige 3D-printningsmiddel pa niveau. Det
er miljgvenligt, giftfrit, bionedbrydeligt og nemt at printe,
men har begraenset mekanisk ydeevne. « Velegnet

til hverdagsprototyping, print derhjemme og applikationer
med lav belastning.

PETG

* Tilbyder god mekanisk ydeevne med vand-, varme- og
kemisk resistens. Den skal dog holdes veek, og dens
glatte overflade kan let ridses. « Velegnet til

beholdere, holdbare emballager og funktionelle materialer
pas.

AEstetiske filamenter
PLA Silke/Silke+

* Har en silkeagtig tekstur og hgj glans. Den skal dog holdes tar, da

fugt let kan forarsage snoredannelse. « Velegnet til

modeller, der kraever en silkeagtig tekstur eller metallisk !
glans.

-
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PLA-tree

* Indeholder naturlige treefibertilseetningsstoffer, der
giver en mat, massivt traeelignende tekstur. Opbevares
dog tert, da fugt let kan forarsage

misfarvning. ¢ Velegnet til modeller i natur eller skovstil.
Den matte tekstur hjaelper ogsa med at skjule laglinjer.

Ingenigrfilamenter

ABS
* Tilbyder god mekanisk ydeevne og hgj
holdbarhed, men er tilbgjelig til at
vride sig. « Velegnet til mekaniske huse og funktionelle material

ARBEJDE B
» Ligner ABS, men med overlegen UV-resistens. ¢
Velegnet til udendgrs brug og bilkomponenter.

PC
* Tilbyder god varmebestandighed, styrke og stivhed,
men er tilbgjelig til vridning og fugtabsorption.

» Velegnet til hgjstyrkekonstruktioner, hgj-
temperaturapplikationer og mekaniske komponenter.

@ nNOTE

Ingenigrkomponenter kan udsende irriterende dampe under udskrivning. Brug lukkede
printere og sgrg for god ventilation.

72



Bambu Lab P2S 3D-printningsbrugermanual

Kapitel 8 Introduktion og brug af filament

Fleksible filamenter

TPU
* Meget elastisk og slidsteerk, men relativt langsom til at
trykke.

« Velegnet til fleksible modeller, sdsom prototyper af

skosal, teetninger og steddeempende puder.

-
@ NOTE

75A, 80A, 83A, 85A, 90A og 95A.

« Hardheden af TPU-materiale males ved Shore A-hardheden. En lavere veerdi betyder, at materialet er

bladere, mens en hgjere veerdi betyder, at det er hardere. Almindelige hardhedsniveauer omfatter

« Det anbefales at udskrive med TPU med en hardhed pa 80A eller derover. Hgjere hardhed

L forbedrer udskrivningsstabiliteten og reducerer risikoen for udskrivningsfejl.

Fiberforsteerkede filamenter

Kulfiberforsteerket (-CF)

» Kulfiber tilseettes materialer som PLA eller PETG

for at forbedre stivhed og styrke betydeligt, samtidig med

at materialet forbliver let. « Velegnet

til beerende konstruktionsmaterialer og

letveegtskonstruktioner.

Glasfiberforsteerket (-GF)
* Glasfiber tilseettes til elementer som ABS for at forbedre
sejhed og slidstyrke. » Velegnet til industrielle

mekaniske materialer og strukturelle materialer

rammekomponenter.
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Stattefilamenter

Stotte til PLA/PETG « Et

lgsbart stagtteelement med godt tryk
kompatibilitet, nem fjernelse og glatte kontaktoverflader.

 Specielt designet til brug med PLA og PETG
trykning.

PVA (vandoplgselig)

« En fleksibel, bionedbrydelig polymer med steerk fugtabsorption.
Den absorberer vand fra luften og oplgses i vand. Almindeligt
anvendt som et vandoplgseligt supplement i 3D-printning. ¢
Velegnet til komplekse

modeller eller modeller, hvor supplementer

er vanskelige at fjerne manuelt.

% ™
@ nNoTE
Stagtteelementer er specielt optimeret til god stabilitet. De bgr kun bruges til at printe
stgtteelementstrukturer. Brug af dem til modelhuset kan reducere modelstyrken og overfladekvaliteten.

N J

8.2 Udskrivningsbetingelser

P2S er en fuldt lukket 3D-printer udstyret med en 0,4 mm hotend af haerdet stal. Hotenden kan tale en maksimal
temperatur pa 300 °C, og varmelejet kan nd op til 110 °C, hvilket muligger stabil udskrivning fra

grundlaeggende komponenter til tekniske komponenter.

Falgende viser almindelige udskrivningsbetingelser for Bambu-komponenter. Bekreeft venligst alle
indstillinger far udskrivning for at sikre en stabil og palidelig udskriftskvalitet. For detaljerede
komponentparametre og udskrivningsvejledninger, besgg Bambu Lab Wiki (wiki.oambulab.com/home)

og sgg efter dokumentnavnet, f.eks. PLA.

Symbolguide
i
@ noTE
v angiver anbefalede, kraevede eller obligatoriske handlinger, sdsom obligatorisk udferelse.
O angiver tilladte eller foresldede handlinger, sdsom anbefalet dyg.
X angiver forbudte eller uforenelige handlinger, sdsom at man ikke ma antage en varm ende med 0,2 mm
dysediameter.
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versioner.

« Dysematerialer: Omfatter haerdet stal og rustfrit stal, samt deres hgje flow

. * AMS-kompatibilitet: Omfatter AMS 1. generation, AMS 2 Pro, AMS HT og AMS lite.

Filament Krav til dyse Udskrivningskrav AMS*
Navn Diameter* Materiale* Tem?;)iatur Ding-kdmpatibilitet
PLA Basic Alle Alle 190-230 y O Alle
PLA-tree X 0,2 mm Alle 190-230 y O Alle
PLA Silke/Silke+ X 0,2 mm Alle 190-230 y O Alle
PETG HF Alle Alle 230-260y v Alle
Uforenelig
TPU 90A X 0,2mm med hgj 200-250'y v Kun AMS HT
Flow-versioner
2280 By Uforenelig
ABS Alle Alle 240-280 y A med AMS lite
ARBEJDE Alle Alle 240-280 y O Alle
PC >0,2mm Alle 260-290 y v Alle
Heerdet stal
PLA-CF X 0,2mm | kKundyse hgj 210-240 °C O Alle
Flow-version ikke
anbefalet
PETG-CF X 02mm | erdetstd 240-270 °C o | Uforenelig
kun dyse med AMS ||te
Heerdet stal . Uforene”g
- - v
ABS-GF X 0,2 mm kun dyse 240-280 y med AMS lite
PVA Alle Alle 190-240 y O Alle
Statte til } - '
PLA/PETG Alle Alle 190-240 y O Alle
'
O 1ps

» Dysestgrrelse: Omfatter dyser med diametre pa 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mm og 0,8 mm.
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FORSIGTIGHED

Baseret pa udskrivningstemperaturen kan materialer klassificeres som lavtemperatur-, mellemtemperatur-
eller hgjtemperaturmaterialer. Fglg disse krav, nar du udskriver med flere materialer, for at undga tilstopninger

eller beskadigelse af ekstruderen. « Bland ikke materialer med hgj og

lav temperatur i samme udskrift. Nar du udskriver fra printerskeermen, Bambu Handy eller Bambu Studio,
begrzenser systemet automatisk denne kombination. « Nar du blander materialer med hgj og mellem

temperatur, eller materialer med mellem-

Temperatur- og lavtemperatur-alementer skal du justere dyse- og kammertemperaturerne omhyggeligt for at

forhindre, at lavtemperatur-alementer blgdgares for tidligt.

8.3 Forberedelse af filament

Filamentets tykhed og stremningsindstillinger pavirker ofte udskriftskvaliteten. For eksempel er fugtig PLA-silke
mere tilbgjelig til at forarsage snore under udskrivning. Nar du bruger tredjepartslament, giver de forudindstillede

stramningsindstillinger muligvis ikke de bedste udskriftsresultater.

Dette afsnit forklarer, hvornér justering og kalibrering er nadvendige, og giver trinvise instruktioner. Du kan

forberede apparatet efter behov.

8.3.1 Filamentforsegling Nogle filamenter
absorberer fugt fra luften, nar de opbevares i et ikke-forseglet miljg. Under udskrivning fordamper fugtigheden

hurtigt i den varme dyse, hvilket forarsager strengdannelse, huller, reduceret papirstyrke og andre problemer.

Filamentet er ikke tarret Torret filament

For fugtfalsomme komponenttyper, skal komponenten justeres fer udskrivning for at opnd en mere stabil udskriftskvalitet:
*« PLA: PLA Tree, PLA Silk/Silk+, PLA-CF, PLA Aero.

* PETG: PETG HF, PETG Transparent osv.

* PVA, PC, PA, TPU og andre.

« Alle elementer forsteerket med kulfiber/glasfiber.
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@ NoTE

Besgg venligst MakerWorld (makerworld.com), Sgg efter "strenge", download en passende

testmodel, og udskriv den for at afgare, om komponenten skal justeres baseret pa udskriftskvaliteten.

4 Y

Dingfilament med varmesengen

For at installere et kabel ved hjeelp af printerens varmelegeme skal du forberede en beholder, f.eks. den

originale kabeleeske eller en kabelheette*.

© TIPS

Besgg venligst MakerWorld (makerworld.com), Sgg efter modellen "lamelplade”, og udskriv den med

hgjtemperaturlameller, sdsom PC eller PA-CF.

Pa printerskaermen skal du veelge'> Veerktgjskasse > Dy Filament. Fglg instruktionerne pa skaermen for at
fuldfgre trinnene:

Trin 1. Fjern eventuelt snavs fra byggepladen og bunden af printerkammeret.

Trin 2. Tryk pa Forbered. Veaerktgjshovedet og varmelejet flytter sig automatisk til de forudindstillede positioner.

Trin 3. Placer lamellen pa byggepladen, og deek den derefter med en papkasse eller lamellenplade.
deekke.

Trin 4. Veelg komponenttypen. Printeren indstiller automatisk varmesengens temperatur og

dyvarighed. Du kan ogsa indstille disse manuelt.

Trin 5. Tryk pa Stay for at begynde at spille.

@ NOTE

Det anbefales at vippe lamellen manuelt halvvejs gennem behandlingen for at fa et mere jeevnt resultat.

Filament-Ding med AMS 2 Pro/AMS HT

AMS 2 Pro og AMS HT har indbyggede dreenmoduler, der opvarmer og dreener. Under draening roterer spolen
automatisk for at opnd mere jeevne resultater. Nar du dreener med AMS, skal du fglge nedenstaende

bemaerkninger og trin:

AMS-model Filamentkapacitet Maks. temperatur
AMS 2 Pro 4 65 °C
AMS HT 1 85y
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FORSIGTIGHED

» Nar du bruger flere AMS-enheder til printning pa samme tid, kan kun én enhed treekke stram fra
printeren. De andre AMS-enheder skal tilsluttes en stikkontakt med den officielle stramadapter.

« For at aktivere "udskrivning under slowcooking" skal du opgradere printeren og AMS-hardwaren til den nyeste version.
version for at aktivere denne funktion.

« Hvis du arbejder, mens printeren er inaktiv, anbefales det at veelge "roter spolen under sprgjtning” for at
opna bedre effekt. Treek lamellen ud af AMS-lamellens indlgb, og fastger den pa indersiden af spolen

med tape for at forhindre, at den ruller ud.

Trin 1. Tilslut AMS'en til printeren. Se hurtigstartguiden eller den indledende installation.
Trin 2. Placer enheden i AMS-slotten, og luk derefter AMS-daekslet og lasetappen.

Trin 3. Ga til klagesiden pa printerskeermen, ag tryk derefter pa ikonet. ‘

Trin 4. Veelg komponenttypen. Printeren anvender automatisk den forudindstillede bryggetemperatur og
-varighed. Tryk p& Start for at starte bryggingen.

Andre Ding-metoder

Du kan bruge en luftcirkulerende ovn til at justere kagleelementet, sdsom hgjtemperatur-elementer som PPS.
Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og s@g efter "‘lament dying guide’™ for at finde dying-

parametertabeller for forskellige ‘laments’.

8.3.2 Filamentkalibrering

Filamentkalibrering omfatter to dimensioner: stramningsdynamik og stremningshastighed. Besgg Bambu
Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og sag efter "flowdynamikkalibrering" og "flowhastighedskalibrering" for

at leere om kalibreringsprincipper og detaljerede trin. ¢

Flowdynamikkalibrering kompenserer for ekstruderingstrykforsinkelse og forbedrer ekstrudering
stabilitet, sdsom udskriftskvalitet omkring modellens hjarner.
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« Kalibrering af flowhastighed hjeelper med at reducere underekstrudering og overekstrudering, hvilket

forbedrer overfladejeevnhed, lagvedhaeftning og mere.

Before: Over extrusion Before: Under extrusion

L

Hvis du bruger Bambu-lament, kan du anvende de officielle forudindstillede parametre direkte uden hyppig
kalibrering af lamellen. Nar du skifter lamellenmaerker eller hotends, eller nar du stegder pa specifikke

problemer med udskriftskvaliteten, skal du falge de relevante kalibreringsscenarier og trin nedenfor.

Flowdynamikkalibrering Printeren
understatter bade automatisk og manuel kalibrering. Flowdynamikkalibrering anbefales, nar du bruger

tredjepartslas, udskifter hotend'en eller eendrer lasindstillinger, sdsom maksimal volumetrisk hastighed

eller printtemperatur i Bambu Studio.

O TIPS

Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og s@g efter "flowdynamikkalibrering" for at leere,

hvordan du bestemmer koefficienten til manuel kalibrering.

Kalibreringstype

Type Scene Platform Metode
Manuel NAr printeren er Kontroller visuelt udskriftskvaliteten af
kalibrering inak?iv Kun Bambu Studio testmodellen, og indtast den tilsvarende
koefficient manuelt.
Nar printeren er Serigrafiprinter, bambus Printeren udfgrer automatisk kalibrering
Automatisk kalibinl?e?iiﬁtév eller starter Praktisk og bambus og giver det anbefalede resultat.
et udskriftsjob Studie
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Kalibreringstrin « Kalibrer
ved start af et udskriftsjob

Pa siden Send udskriftsjob skal du aktivere flowdynamikkalibrering for automatisk at kalibrere det
komponent, der bruges til udskrivning. Hvis du ikke kan finde denne mulighed, skal du udvide Avancerede indstillinger.

« Kalibrer nar printeren er inaktiv:

1. Pa siden Kalibrering i Bambu Studio skal du klikke p& Flowdynamik og veelge Automatisk kalibrering eller
Manuel kalibrering.

2. Veelg printerens forudindstilling, og vent pa, at printeren starter kalibreringen. Indtast derefter
kalibreringskoefficienten (K) baseret pa det anbefalede automatiske kalibreringsresultat eller din

visuelle inspektion af den udskrevne testmodel.

Kalibrering af flowhastighed

Hvis den forudindstillede stramningshastighed ikke stemmer overens med konstruktionen, kan der forekomme
under- eller overekstrudering, hvilket kan forarsage darlig overfladekvalitet, svag laghinding og andre
problemer. Disse problemer skyldes dog ikke altid en forkert stramningshastighed. Far du karer

stremningshastighedskalibrering, skal du fgrst kontrollere printerens grundlaeggende kalibreringselementer og modelstrukt
Hvis disse problemer er blevet udelukket, og udskriftsfejlen primeert er relateret til et specifikt element, skal du
falge nedenstaende bemeerkninger og trin:

Trin 1. P4 siden Kalibrering i Bambu Studio skal du klikke p& Flowhastighed og vaelge Manuel kalibrering.

Trin 2. Veelg printerens forudindstilling og kalibreringstype. Fuldstaendig kalibrering anbefales.
til farstegangsbrug.

Trin 3. Vent pa, at printeren starter kalibreringen, og indtast derefter den kalibreringsbaserede koefficient (K).

pa det anbefalede automatiske kalibreringsresultat eller din visuelle inspektion af testmodellen.

O Tps
Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og s@g efter "flowhastighedskalibrering” for at

Leer hvordan du bestemmer kalibreringskoefficienten.

8.4 Seerlige krav til filamentprintning
8.4.1 TPU

Hardhedsklassificering TPU er et
fleksibelt materiale, der let absorberer fugt. Det har hgjere krav til opbevaring, holdbarhed og ileegningsmetode.
TPU-materialer med forskellige hardhedsniveauer varierer ogsa i printerkompatibilitet og ileegningsmetode.

Almindelige TPU-hardhedsniveauer og anbefalede ila&egningsmetoder er anfgrt nedenfor:
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o : Bambus
Hardhedsniveau Labprinter AMS-understgttet indlaesningsmetode
Fil tbuffer,

63D (TPU) - - - PTFE-rorbeslag
til AMS) Hgj Kompatibel Kompatibel

(printerens komponentindgang)

95A Relativt hgj Kompatibel Inkompatibel Printerens komponentindligb

90A, 85A Medium Kompatibel Inkpmpatibel Veerktgjshovedets komponentindlgh
Under 85A Lav Ingen Ingen /

FORSIGTIGHED

TPU-lameller, undtagen TPU til AMS, kan ikke indlaeses via printerens lamellerbuffer.

Forberedelse af print
Du kan besgge Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og s@g efter "Udskrivningsvejledninger til TPU"
85A og 90A" for at fa detaljerede instruktioner og illustreret vejledning. Fglgende generelle TPU

Tjeklisten kan hjeelpe dig med at forberede dig inden udskrivning:

Scene Forberedelse Trin

Veelg det rigtige udstyr og de rigtige indstillinger baseret pa

Kl ktet
agepunkte Klagemiddeltype

Tjek printeren Serg for den aktuelle AMS, byggeplade og hotend
konyguration understgtter TPU-tryk
Far
) * Renggr og demonter byggepladen
trykning
* Brug en ny hotend, hvis det er muligt, eller udfar koldtraekning
Renggr printeren vedligeholdelse (brug ikke forstaerket lament)
« Kontroller ekstrudergearet for snavs, og renggr det, hvis det er ngdvendigt.
ngdvendigt
, , Bestem den foreskrevne komponentindlgbsmetode baseret pa
Bekreeft indlaesningen o R o )
metode pa TPU-hardhed, sasom printerens PTFE-rgrbeslag eller
Veerktgjshovedets komponentindlgb (anbefales)
*
Forbered et argument For leengere udskrifter skal du placere lamellet i en forseglet
forseglet kasse og spole beholder, sdsom en risopbevaringsbeholder, og udskriv en
Ilndlaes aksel spoleakselholder til belastning af komponent
Klage

Udskriv et holderstativ til lamelspolen eller den forseglede

kassen, og serg for, at kassens udlgb er hgjere end
veerktgjshoved

* Brug lamelspolen
holderstativ

Tryk med lav frekvens pé printnkaermen for at
ekstrudere manuelt

Ekstruder manuelt
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Scene Forberedelse Trin
« Kontroller om printtemperaturen og
varmesengens temperatur er passende, og deaktiver dereftg
Start en Juster Kalibreringsmulighed for flowdynamik ved start af
udskrivning komponer?t.parametre og udskriftsjobbet
modelposition « Hvis modellen er forudplaceret i hjgrnet af
byggeplade, flyt modellen til midten i Bambu
Studie
Aflast filament Varm hotend'en op, tryk menav frekvens pa skaermen,
Efter og treek manuelt lamellen ud.
udskrivning i i
Opbevar komponenten Opbevar Iame!let i en lukket kasse med tgrremiddel, og
hold den omgivende luftfugtighed under 20 % RF.
-
@ noTE
Nar du udskriver TPU, der ikke er kompatibel med AMS, skal du selv forberede en forseglet aeske og
beholder. Besgg MakerWorld (makerworld.com), sgg efter "gverste spoleholder TPU", download en
passende holdermodel, udskriv og installer den i henhold til modelvejledningen.
s J

8.4.2 Hgjtemperaturfilament Hgjtemperaturfilament, sdsom

ABS, ASA, PC og nylon, tilbyder fremragende styrke og varmebestandighed, men kreever hgjere

dysetemperaturer, kammertemperaturer og bedre kontrol af printmiljget. Far udskrivning skal du

kontrollere konfigurationen og justere udskeeringsindstillingerne for at reducere risikoen for vridning,

revner og tilstopning af dyserne. Brug falgende generelle tjekliste til at

forberede:
Scene Forberedelse Trin
Veelg det ngdvendige udstyr og indstillinger baseret pa
Klagepunktet . g . g yrog J P
installationstypen
Kontroller Sgrg for, at den nuveerende byggeplade og hotend understgtter
Foar . . . hgjtemperaturelementer. Brug ikke Bambu Cool Plate SuperTack
printerkonfigurationen
udskrivning
» Renggr og demonter byggepladen, og pafer derefter Bambu limstift
Renggar printeren eller kleebemiddel for at forbedre stabiliteten
» Udfar koldpull-vedligeholdelse pa hotend'en
S Juster « Indstil en passende laghgjde. Standardvaerdien pd 0,2 mm
tart en
: i ; anbefales
udskrivning modelindstillinger i Bambu

Studie

* For flere modeller skal du veelge Efter objekt for udskriftssekvens
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Scene Forberedelse Trin
Indstil den gnskede kammertemperatur pa forhand i henhold
til kglemiddeltypen. Bekreeft, at luftstyringen er indstillet
Forvarm printeren til varmetilstand.
* Du kan ogsa justere varmesengens temperatur for at opvarme
kammertemperaturen
» Vent, indtil modellen er helt afkglet til stuetemperatur, far du
fierner den
Fjern modellen jerner de
* Fjern stgttestykkerne inden for 2 timer efter udskrivning for at forhind
fugtabsorption
Efter « Udgladning anbefales til modeller trykt med nogle
udskrivning | Efterbehandl Klageord
modellen ° : o .
» Pa fugtfaglsomme materialer pafgres et vandafvisende lag,
sdsom maling eller voks
For at bruge lavtemperatur-lamenter senere, skal du
Fremtidig brug indstille dysetemperaturen til 250-300 °C og manuelt ekstrudere
lamellen for at sikre jeevn udskrivning.
r >
@ NoTE
Besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og s@g efter "hgjtemperaturelement” for
detaljerede instruktioner og illustrerede vejledninger. )
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Kapitel 9 Problemer med udskriftskvalitet og Igsninger

9.1 Oversigt over almindelige problemer med udskriftskvaliteten

~

Forste lag kleeber ikke Forste lag for hgjt/for lavt Dérlig udhaengskvalitet

Modelforvreengning, Filamentklaebning
at falde af eller kollapse til dysen

Underekstrudering Strengning eller sivning

Glansforskel Revnedannelse mellem lagene Sgm

Huller i det gverste lag
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9.2 Fgrste lag klaeber ikke

Mulige arsager og lgsninger 1. Forkert

byggeplade
Sarg for, at byggepladetypen matcher det anvendte element, og veelg den korrekte byggeplade i Bambu
Studio.

2. Diy byggepladeoverflade
Renggr byggepladens overflade med varmt vand og et neutralt renggringsmiddel for at fjerne
eventuelle forurenende stoffer uden at beskadige byggepladens belaegning.

3. Sengens nivellering ikke udfart
P& printerskaermen skal du vaelgO> Kalibrering > Udskriftskalibrering > Sengnivellering for at udfgre
varmesengens nivellering. Alternativt kan du pa enhedssiden i Bambu Studio veelge Kalibrering >

Sengnivellering for at udfgre varmesengens nivellering.

9.3 Fgrste lag for hgjt/for lavt
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Fuldplade farste lag for lavt Fuldplade farste lag for hgjt

Mulige &rsager « Hvis
det fgrste lag er for lavt (pa overfladen eller pa& hele pladen), kan det forarsage udskriftsfejl eller beskadigelse af
dysen eller byggepladen.

« Hvis det farste lag er for hgijt, kan det resultere i darlig vedheeftning, darlig overfladekvalitet eller reduceret

strukturel styrke, og i alvorlige tilfeelde, modelkollaps eller forskydning, hvilket fagrer til en printfejl.

Lagsninger
» Gatil > Kalibrering > Udskriftskalibrering pa printerskeermen, og kegr Automatisk sengeniveauering
og hgjtemperatur sengnivellering.

* Hvis problemet fortseetter efter nivellering af sengen, kan du besgge Bambu Lab Wiki (wiki.nambulab.com/home) og

Sag efter "P2S First-Layer" for at fa en detaljeret vejledning.

9.4 Darlig udhaengskvalitet

Nar man trykker overhaengende strukturer, har det ekstruderede materiale en tendens til at haenge ned, hvis

det ikke afkales og stagrkner hurtigt, hvilket pavirker bdde udseende og strukturel integritet.

Mulige arsager og lgsninger

1. Utilstreekkelig statte
Kontroller udhaengsvinklen. Hvis vinklen fra karetgjet er starre end 45°, skal der tilfgjes statte.

strukturer.
2. Udskrivningshastigheden er for hgj
Reducer udskrivningshastigheden, eller aktiver funktionen Seenk udskrivningshastigheden ved overhang.

3. Utilstreekkelig kgling
Saenk dysetemperaturen efter behov, gg hjeelpepatronens kglebleeser og patronens
kolebleeserhastigheder, og &bn printerens frontder og det gverste glasdaeksel for at forbedre

varmeafledningen.
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9.5 Modelforvreengning, fald eller kollaps

Hvis modellen krymper lokalt eller ikke kleeber ordentligt til byggepladen under udskrivning, kan den blive
vridd, lgsne sig helt eller endda kollapse. Vridede omrader er ofte ledsaget af en synlig vandret kant. Dette

sker, fordi det vridede omrade bevaeger sig teettere pa dysen, hvilket far ekstruderingslinjerne til at blive jaevne

og overdgve.

Mulige arsager og lgsninger 1. Hgj model

med ustabilt tyngdepunkt
Tilfaj underlag og reducer printhastighed og acceleration. Leeg modellen fladt, nar det er muligt, eller del
modellen op far printning, hvis det er ngdvendigt.

2. Dysekollision med modellen
Renggr dysen, og @g dysetemperaturen en smule. Reducer udskrivnings- og pafyldningshastigheden.
Veelg sparsomme indfyldningsmanstre som Gyroid eller Koncentrisk for at undga at krydse stier.

3. Hgj materialekrympningshastighed

Til store udskrifter skal du veelge materialer, der er mindre tilbgjelige til at vride, sdsom PLA.

4. Forkert udskrivningsmiljg eller indstillinger. Haev
varmepladens temperatur passende, luk printerens frontdgr og gverste glasdeeksel, reducer
blaeserhastigheden, seenk den sparsomme indfyldningsteethed, og vaelg ikke-krydsende indfyldningsmgnstre
som Gyroid.

5. Utilstraekkelig vedhaeftning af byggepladen
Bekreeft, at oplysningerne om byggepladen i Bambu Studio stemmer overens med den faktiske byggeplade.
Renggr byggepladen og dysen. Aktiver randen, og gg randbredden. Pafgr lim pa byggepladens overflade,

hvis det er ngdvendigt, for at forbedre vedheeftningen og haeve varmepladens temperatur en smule.

9.6 Trad, der klaeber til dysen

Under udskrivning kan sma maengder smeltet materiale seette sig fast pa dysens overflade. Dette kan forarsage
lokal underekstrudering, ru overflader og —i alvorlige tilfeelde — tilstopning eller klumpning af dysen. Dette problem

er almindeligt med hgjviskgse materialer som PETG.
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PETG-CF

Stikkende dyse Renggr dysen

Mulige arsager og lgsninger

1. Fugt fibre D-
materialet. Se Filament Ding for detaljerede trin.

2. For hgj stramningshastighed eller slidt dyse
Juster strgmningshastigheden for at reducere overekstrudering, og udskift dysen om ngdvendigt.

3. Udskrivningshastigheden er for langsom, eller temperaturen er for hgj
Tilpas udskrivningshastigheden til dysetemperaturen: &g dysetemperaturen ved udskrivning med hgjere
hastighed eller hgjere volumetrisk hastighed; seenk dysetemperaturen ved langsom udskrivning.

4. Slidt, lgs, forkert justeret eller beskadiget dyseaftagrringsklud
Identificer problemer ved visuel inspektion, manuelt at flytte aftgrringskluden eller ved at skubbe
veerktgjshovedet mod det efter strammen er slukket. Reparer eller udskift det, hvis der findes unormaliteter.

5. For mange rejseruter i modellen

Optimer printlayoutstien i Bambu Studio for at undga for store bevaegelsesstier mellem modelsektioner.

9.7 Underekstrudering

Underekstrudering opstar, nar printeren ikke ekstruderer nok materiale, hvilket forarsager ufuldstaendig indfyldning

eller overfladeafbrydelser. Det kan vise sig som generel underekstrudering eller delvis underekstrudering.
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Samlet underekstrudering Payial underekstrudering

Mulige arsager og lgsninger
1. Overdreven ekstruderingsmodstand
Kontroller om spolen roterer frit, eller om fyldningen er viklet ind. Renggar eller udskift PTFE-rgret, rengar eller

udskift ekstruderens tandhjul, og rens eller udskift dysen.

2. Utilstraekkelig ekstrudering
@g dysetemperaturen en smule, eller reducer udskrivningshastigheden. Fjern tilstoppet dyse eller udskift
den, og juster stramningsforholdet i Bambu Studio i overensstemmelse hermed.

3. Underekstrudering i hjgrner

Dette kan skyldes en forkert trykforskydningsveerdi, hvilket kreever en omkalibrering af flowet.

sats.

9.8 Opstrengning og udsivning

Strengdannelse og vaeskning optraeder typisk som tynde fibre eller sma klatter pa overfladen. Det skyldes ofte

overdreven ekstrudering, fugtigt fibre eller unormal smeltning og streamning af fibrene.

Mulige arsager og lgsninger

1. Fugt fibre D-

materialet. Se Filament Ding for detaljerede trin.

2. Lang beveegelsesafstand og utilstraekkelig tilbagetraekningslaengde

@g tilbagetraekningsleengden eller -hastigheden passende for at forhindre laekage af smeltet materiale under

bevaegelser.

3. Speciel modelstruktur eller forkert pladeplacering
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Reducer afstanden mellem modellerne, og aktiver funktionen "Undga at krydse veegge" i Bambu Studio.

4. Dysetemperatur for hgj

Saenk dysetemperaturen moderat for at gge komponentens smelteviskositet, hvilket ggr den mindre
"flydende" og reducerer siveevnen.

5. Brug af lavdensitetslamenter (f.eks. PLA Aero) uden at reducere temperatur eller stramningshastighed. Seenk
udskrivningstemperaturen passende, og juster stramningshastigheden til intervallet 0,5-0,7.

6. Slidt eller for stor dyse

Serg for, at den faktiske dyse matcher skaereindstillingerne. Kontroller dysens tilstand, og udskift den, hvis den

er slidt.

9.9 Glansforskel

Ved samme temperatur giver lavere udskrivningshastigheder glattere overflader. Ved samme hastighed giver
hgjere temperaturer glattere overflader. Hvis der opstar ujeevn glans pa modeloverfladen under udskrivning,
skyldes det normalt forskelle i lamineringens smelte- eller afkglingshastighed, som pavirker streammen og farer til

eendringer i overfladeruheden. Dette problem er mere maerkbart pa meget reflekterende lamineringer.

Mulige arsager og lgsninger

1. Veesentlige forskelle i udskrivningshastighed pa tveers af forskellige omrader af modellen, sdsom langsommere
Overheeng For

store modeller skal du reducere den ydre veeghastighed efter behov. For sma modeller skal du reducere den

samlede udskrivningshastighed. Deaktiver om ngdvendigt "Saenk farten ved overhaeng".
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2. Hgj printhastighed ved print med lav laghgjde, f.eks. 0,08 mm
Dette kan forarsage skeellelignende glansforskelle pa modeloverfladen. Overvej at gge lagets hgjde, seenke

udskrivningshastigheden eller heeve udskrivningstemperaturen i overensstemmelse hermed.

9.10 Revnedannelse i mellemlag

Revner mellem lagene opstar pa grund af utilstraekkelig binding mellem lagene, hvilket resulterer i synlige
revner p& modeloverfladen. Dette problem ses ofte ved print af ABS, ASA, PC, PET-CF, PA-CF og materialer

med hgj krympeevne.

Mulige arsager og lgsninger 1.

Underekstrudering, der fgrer til mellemrum mellem linjerne.

Renggr og fjern tilstoppet dyse, g dysetemperaturen pa passende vis, eller reducer

udskrivningshastigheden.

2. Svag vedheeftning mellem lagene eller tynde strukturelle

sektioner. &g antallet af modelvaegslgkker, eller gg den sparsomme fylddensitet for at forbedre styrken.

3. For meget kgling.

Reducer ventilatorhastigheden tilsvarende, gg temperaturen i printerens bund, og luk printerens

frontdar og gverste glasdaeksel.

9.11 Sgm

Ved FDM 3D-printning danner ende- og slutpunkterne pa hvert lag naturligt en sgm. Dette er normalt.

Du kan bruge fglgende metoder til at reducere synligheden af sammene og forbedre modellens udseende.
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Optimeringsmetoder 1.
Indstil veeglgkkerne til 3.

2. Udskriv modellen separat for at undgd ophobning af sem forarsaget af udskrivning af flere modeller pa samme tid.
samme tid.

3. @g dysetemperaturen tilsvarende, og reducer den ydre veeghastighed.

4. For ringformede eller rotationssymmetriske modeller, aktivering af spiralvase-tilstand.
9.12 Mellemrum i gverste lag

Pa grund af forkerte indstillinger af streamningsforhold, dyseproblemer eller ustabil ekstrudering kan der

forekomme synlige huller pd modellens gverste lag.
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Mulige arsager og lgsninger
1. Forkert dysestgrrelse

Kontroller, at den dysediameter, der er indstillet i udskaeringssoftwaren, matcher den faktiske dyse.

Ekstruderingsblokering Rengar og vedligehold ekstruderen, PTFE-rgret og dysen.

3. Forkert streamningshastighed (for hgj eller for lav)
Genkalibrer stremningshastigheden pa kalibreringssiden i Bambu Studio.
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Kapitel 10 Printerproblemer og fejlfinding

10.1 Fejlfinding af tilstopning af veerktgjshoved

Hvis der vises fejlmeddelelser som "ekstrudermotor overbelastet" eller "lufttryk" under udskrivning, eller hvis
veerktgjshovedet bevaeger sig normalt, men der ikke kommer noget materiale ud af dysen (eller hvis den

ekstruderede linje er for tynd), indikerer dette en tilstopning i ekstruderen eller hotend'en inde i veerktgjshovedet.

Folg nedenstaende trin for at foretage fejlfinding.
Indledende kontrol: Fjern filament
Trin 1. Tryk pa Stop pa printerskeermens hjemmeside for at afslutte udskriftsjobbet.

Trin 2. Veelg det tilsvarende element pa siden, og tryk derefter pa Fjern.

d g
@ noTE
Hvis aflaesningsprocessen er unormal, kan det konstateres, at ekstruderen er tilstoppet (eller at hotenden
ogsa er tilstoppet pd samme tid). Hvis processen er normal, skal du fortseette til neeste fejlfindingstrin.

\s =,

Yderligere kontrol: Manuel ekstrudering

Trin 3. Fjern silikonedaekslet og hotend'en.

Trin 4. Tryk p& den sorte ydre ring pé veerktgjshovedets komponentindlgb, og traek PTFE-rgret ud.
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L

Trin 5. Tryk p& > Dyse og ekstruder > ylament pa printerskesermen. ﬂ skub derefter manuelt fremad

@ NOTE

Hvis ekstruderingsprocessen er normal, bekraeftes det, at tilstopningen er i hotend'en; hvis ekstruderingen

mislykkes, indikerer det <1>en tilstopning i ekstruderen (eller en tilstopning i bade ekstruderen og hotend'en).

Afhjeelpningsmetode

* Renggring af ekstruderen er kompleks. Besgg venligst Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) og sag

efter “P2S Extruder Clog Cleaning Guide” for detaljerede instruktioner til adskillelse og renggaring.

e Hvis det er en tilstopning af hotend, se Afhjeelpning af hotend for de naeste trin.

10.2 Fjernelse af tilstopning af hotend

10.2.1 Betjeningsoversigt Tilstopninger i

hotend'en opstar typisk i hotend'ens kolde zone () eller dysen (y). De kan vises som fejlmeddelelser om

tilstopning pa printeren eller som tydelig underekstrudering i udskrifter, sdsom huller eller lagseparation.
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Far du fjerner tilstopningen, skal du identificere, hvor tilstopningen er placeret:

Tilstopningsplacering

Mulige arsager

Afhjeelpningsmetode

Hotend (indlgb
og kold zone)

Filamentdiameteren er for stor (> 1,8 mm) eller
inkonsistent.

Blgdgaring eller haevelse af filament forarsaget af
varmekrybning, f.eks. hgj kammertemperatur eller

udskrivning med bade lav- og hgjtemperaturelementer.

Rens tilstoppet med en unbrakonggl

D

Dyse

Dysetemperaturen er indstillet for lavt, hvilket far
lamellet til at smelte langsomt og ophobe sig i dysen.

Fjern tilstopning ved
manuel ekstrudering

Filamentet indeholder partikler, sdsom kulfiber eller

selvlysende filament, eller urenheder sidder fast inde i
dysen.

Hgjtemperatur- og lavtemperatur-lamenter anvendes
sammen eller efter hinanden, hvilket medfarer, at det

resterende lament forbliver usmeltet og ude af stand til at

ekstrudere.

Fjern tilstopning
med en afhjeelpningsstift, fjern

tilstopning ved koldt treek

Trin 1. Veelg det tilsvarende klagepunkt pd siden, og tryk derefter p& Fjern. Hvis der vises en fejl,

ignorer det.

Trin 2. Fjern hotend'en.

Trin 3. Kontroller om lamellen ved hotend-indgangen er heevet eller fastklemt.

Trin 4. Hvis fyldningen sidder fast ved indlgbet, skal du bruge en unbrakonggle til at fierne den. Hvis fyldningen ikke

sidder fast, skal du genmontere hotend'en pé veerktgjshovedet og falge metoderne til dyseafhjzelpning,
der er anfgrt ovenfor.

10.2.2 Fjern tilstopning ved manuel ekstrudering Varm dysen op

til en hgjere temperatur, og ekstruder lamellen for at fjerne tilstopningen ved at gge lamellenstrgmmen.
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Trin 1. Veelg > Dyse og ekstruder pa printers&%rmen, indstil dysetemperaturen lidt over den anbefalede
udskrivningstemperatur, og tryk derefter pa Bekrzaeft for at starte opvarmning.

O TIPS
Se Udskrivningshetingelser for det anbefalede dysetemperaturomrade. Indstil f.eks. til

220 °C for PLA-lament.

Trin 2. Nar dysen er varmet op, skal du bankeﬂr at presse lamineringen ud og kontrollere, om der er smeltet laminering
kommer ud af dysen.

FORSIGTIGHED

Nar du bruger TPU-element, skal du trylﬂ hgjst 3 gange pa ekstruderingsknappen, og du
skal undgé hurtig og kontinuerlig tryk.

Hvis lamellet ikke kan ekstruderes normalt, eller hvis det ekstruderede lamelle er for tyndt og spradt, se Afhjeelp

tilstopning med afhjeelpningsstift for naeste trin.

10.2.3 Rens tilstopning med udrensningsstift Veerktgj:

varmebestandige handsker, udrensningsstift (inkluderet i vaerktgjskassen).

Varm dysen op til en hgjere temperatur, og brug derefter en afrensningsstift med spids spids til at rense dysen

fra bund til top. Dette hjeelper det smeltede materiale inde i dysen med at presse jeevnt ud.

& &
O TIPS
Denne metode geelder ikke for dyser mindre end 0,4 mm. y
-
A FARE
Brug beskyttelseshandsker, nar du bruger udrensningsstiften. Hold hovedet vaek fra printerkammeret
for at undga kontakt med smeltet materiale, der kan slynges ud af dysen. )

97



Bambu Lab P2S 3D-printningsbrugermanual Kapitel 10 Printerproblemer og fejlfinding

Trin 1. Veelg > Dyse og ekstruder pa printerskeermen, indstil dysetemperaturen lidt over den anbefalede
udskrivningstemperatur, og tryk derefter pa Bekreeft for at starte opvarmning.

O T1Ps

Se Udskrivningsbetingelser for det anbefalede dysetemperaturomrade. Indstil f.eks.

til 220 °C for PLA-lament.

Trin 2. Nar dysen er varm op, skal du seette udrensningsstiften i og bevaege den op og ned flere gange.
gange.

P i

Tryk derefter pa <@ at ekstrudere lamellen. Hvis lamellen ikke ekstruderer normalt, eller hvis den ekstruderede

lamell er for tynd eller let gar i stykker, skal du se Fjern tilstopning ved koldtraeskning for naeste trin.

10.2.4 Fjern tilstopning med koldt treek Koldt
treek er en almindelig metode til vedligeholdelse af dysen. Under processen opvarmes dysen for at
blgdgare fyldningen, og derefter traekkes fyldningen ud, nar den er afkglet og gradvist stgrkner. Gentag

koldttreekket flere gange for bedre at fjerne tilstopninger og rester inde i dysen.

Ga til > Veerktgjskasse > Vedligeholdelse af kold dyseudtagning pa printerskeermen, og felg derefter
instruktionerne pa skaermen for at fuldfgre processen.

Trin 1. Veaelg den hotend og det element, der skal renggres.

Trin 2. Fjern PTFE-rgret fra veerktgjshovedet.

Trin 3. Iseet det tidligere brugte pigment. Printeren opvarmer automatisk dysen, fjerner resterende pigment
og afkgler det til den rette temperatur.

Trin 4. Treek lamellen ud manuelt. Gentag processen baseret pa de faktiske behov.

Trin 5. Nar koldtreekningen er feerdig, skal PTFE-raret genmonteres pa veerktgjshovedet.
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10.2.5 Rens tilstopning med unbrakonggle
Veerktgj: varmebestandige handsker, unbrakonggle H1.5, tang, lighter.

Hvis et heevet legeme sidder fast inde i hotend'en og ikke kan presses ud eller treekkes ud, skal du indseette

en varm unbrakonggle i legemet for at blgdgare det og lade det vikle sig om ngglen, og derefter treekke dem

ud sammen.

ra
FORSIGTIGHED

Denne metode geelder kun for unbrakonggle H1.5.

(
A FARE

Brug altid beskyttelseshandsker under betjening for at forhindre forbreendinger fra dryppende

smeltet materiale.

Trin 1. Fjern hotend'en.

Trin 2. Hold unbrakongglen fast med en tang, og varm dens ende i ca. 10 sekunder. Pas pa at undga

forbraendinger.
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Trin 3. Seet hurtigt unbrakongglen i hotend'en, og s@rg for, at den er helt deekket af elementet.

Skub fremad, indtil unbrakongglen gar gennem kglepladen (som vist nedenfor), og vent derefter ca. 30
sekunder pa at den kgler af.

Trin 4. Varm dysespidsen op med en lighter i ca. 20 sekunder. Traek langsomt unbrakongglen
ud for at fjerne flammen og tilstoppingen inde i hotend'en.

f
A FARE

» Undga at overophede dysen, og brug ikke kraftige butanbraendere. En
almindelig gaslighter

anbefales. « Dysen behgver kun at veere varm nok til at treekke flammen og unbrakanggl
Overophedning af dysen kan fa veesken til at dryppe eller spreenge. Hold
altid dysespidsen pegende veek fra dig selv.
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Trin 5. Nar det er faerdigt, skal du geninstallere hotend'en.

10.3 Lgst beelte

Veerktgj: unbrakonggle H2.0.

Efter langvarig brug kan printerremmen, ogsa kendt som tandremmen, slides eller lgsnes, hvilket kan forarsage

problemer med udskriftskvaliteten, sdsom cirkler, der udskrives som ovaler, eller HMS-fejlmeddelelser. | dette
tilfeelde skal remmen vedligeholdes og strammes.

FORSIGTIGHED

Sarg for, at printeren er slukket under vedligeholdelse.

10.3.1 XY-remspaending

O Trs

Kgr vibrationskompensationskalibreringen efter at have udfart alle vedligeholdelsestrin.

Trin 1. Lgsn de 4 speendeskruer 1-2 omdrejninger.
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Trin 2. Bevaeg veerktgjshovedet langs printerrammen i 3-5 omdrejninger, og placer det derefter ved
midt pa bagsiden af printeren (gren cirkel).

Trin 3. Spaend de 4 skruer igen.

FORSIGTIGHED

Speend ikke skruerne for hardt, da dette kan beskadige gevindene.
10.3.2 Z-remspaending

FORSIGTIGHED

» Sgrg for, at printeren er slukket under vedligeholdelse. *

Printeren er tung. Flyt den om muligt med to personer for at undga personskade eller beskadigelse af pri

O 1Ps

Kar vibrationskompensationskalibreringen efter at have udfgrt alle vedligeholdelsestrin.
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Trin 1. Fjern topdeaekslet, og leeg printerfladen ned.

Trin 2. Lgsn spaendeskruen 1-2 omdrejninger.

Trin 3. Treek Z-remmen gennem 3-5 cyklusser. Sgrg for, at beveegelsen er jeevn.
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Trin 4. Speend skruen igen.

Trin 5. Nar du har gennemfgrt disse trin, skal du placere printeren pa en stabil, plan overflade og seette den pa plads igen
deekke.
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Kapitel 11 Regelmeaessig pleje og vedligeholdelse

g ™

A FARE

* Fgr vedligeholdelse eller adskillelse skal printeren slukkes og frakobles fra stramnettet
stramforsyning for at undga sikkerhedsrisici.

* For vedligeholdelse eller udskiftning skal det sikres, at hotend og varmeleje er afkglet

til stuetemperatur. Hvis du er ngdt til at arbejde, mens de er varme, skal du bruge varmebestandige handsker for at

s beskyt dig selv. P

11.1 Regelmeaessig vedligeholdelse

11.1.1 Vedligeholdelsesfrekvens

Printeren kan vurdere dens renlighed baseret pd opgavetype og udskriftsvarighed og give
vedligeholdelsespamindelser. Nar du har modtaget printeren, skal du opdatere firmwaren til den nyeste version for at

aktivere denne funktion.

FORSIGTIGHED
Hvis du udskriver hgjtemperatur- eller tekniske komponenter kontinuerligt i leengere perioder, eller hvis
Hvis printeren kagrer i mere end 8 timer om dagen i gennemsnit, skal du gge vedligeholdelseshyppigheden:

« Pasienter, der vedligeholdes hver tredje maned, ber vedligeholdes manedligt.

« Pasienter, der vedligeholdes manedligt, ber vedligeholdes ugentligt.

7 N
A FARE
Renggr og vedligehold alle printerpapir regelmaessigt som anvist. Undladelse af at ggre dette kan beskadige
. printeren og skabe sikkerhedsrisici. o
Komponent Type Frekvens Betjeningstrin
Printer Printer Kalibrering Efter transport P& printerskaermen skal du veelge >
system eller vedligeholdelse | Kalibrering > Udskriftskalibrering.
Livevisning Ren 1 maned Ter af med en vatpind eller en non-
kamera woven klud fugtet med alkohol
Vask overfladen med varmt vand
Byggeplade Ren 1uge cemiddel
Kammer og opvaskemiddel, og tar det derefter af.
Tar filterdeekslet af med en klud
Luftfilter Ren 3 maneder fugtet med alkohol,
og udskift det aktive kul
Filtrer regelmaessigt.
XYZ-akser X-hkse Ren 1 maned Tar af med en non-woven klud
fugtet med alkohol
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Y-akse Ter af med en non-woven klud
Rent 0g fugtet med alkohol, og pafer derefter
smare 3 maneder smgrefedt til ledeskruerne

Z-akse og smgareolie til lineserstaengerne

efter rengaring.

Ekstruder Rent og 1 maned Fjern indvendigt snavs og péafar

Vaerktgjshoved smare smerefedt til gearene.

Hotend Ren 1 méned Koldt traek

11.1.2 Udskriftskalibrering

For at sikre ngjagtig udskrivning og stabil drift skal du udfgre en fuld kalibrering efter flytning af

printer eller vedligeholdelse af ngglekomponenter sdsom XYZ-akser, remme og veerktgjshoved.

Pa printerskaermen skal du trykke pa > Kalibrering > Udskriftskalibrering og derefter veelge kalibreringsopgaven sotr

ngdvendigt.

<  Print Calibration

Motor Noise Cancellation (12mins)
Measures the subtle individual differences of each motor to active
1ot noise
Vibration Compensation (4mins)

Measures the printer's mechanical re
s artifacts caused by acceleration ar

Auto Bed Leveling (30mins)

|| High-temperature Bed Leveling (30mins)
I 1 1 /i fir

C to improve yer qu

Du kan ogsa starte kalibreringsopgaver via Bambu Handy eller Bambu Studio. Fglg nedenstaende trin:

* Bambu Studio: Ga til enhedssiden, veelg Status. Klik pa Kalibrering, vaelg kalibreringen
opgaven efter behov, og klik derefter pa Stay Kalibrering.

« Bambu Handy: Ga til siden Enheder, vaelg > Kalibrering, veelg kalibreringsopgaven som

ngdvendigt, og tryk derefter pa Stay Kalibrering.

11.1.3 Luftfilter

Veerktgj: ikke-veevet klud, alkohol, stgvbgrste og et nyt aktivt kulfilter.

Fjern regelmaessigt stav fra luftfilterdeekslet. Hvis filteroverfladen er synligt forskellig eller meettet, skal den udskifte
det aktive kulfilter.

Trin 1. Tryk pa > Beveegelse > pa printerskaermen for atgenke varmesengen helt ned.

Trin 2. Fjern filterdeekslet fra sideklemmerne. Brug en stgvbgrste til at renggre overfladen, og tar derefter
tar den af med en ikke-veevet klud fugtet med alkohol.
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FORSIGTIGHED

Hvis daekslet er meget snavset, kan du skylle det direkte med vand. Sgrg for, at det er helt

beskadiget, far du saetter det pa igen, da andre elektroniske komponenter ellers kan blive pavirket.

Trin 3. Hold i filterhandtagene og treek udad for at fjerne det gamle filter og udskifte det med et nyt.

en.

11.1.4 XYZ-akser

FORSIGTIGHED

Sarg for, at printeren er slukket under vedligeholdelse.

Renggr og smgr X-akseveaerktgjerne : ikke-vaevet

klud, alkohol, smgreolie.

Trin 1. Brug en ikke-vaevet klud fugtet med alkohol til at tarre X-aksens linesere steenger og remme af.

Trin 2. Flyt vaerktgjshovedet manuelt for at renggare de resterende omrader.

Trin 3. Pafgr smeareolie drabevis pa de linezere staenger. Bevaeg vaerktgjshovedet manuelt langsomt langs X-aksen

3-5 gange for at sikre jeevn fordeling.

Rengar og smar Y-akseveerktgjerne : ikke-veevet

stof, alkohol, smgareolie.
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Trin 1. Brug en ikke-vaevet klud fugtet med alkohol til at tarre Y-aksens linegere staenger af pa begge sider.
sider.
Trin 2. Flyt veerktgjshovedet manuelt for at renggre de resterende omrader.

Trin 3. P&fgr smareolie drabevis pa de linesere staenger. Beveeg veerktgjshovedet manuelt langs
Y-aksen 3-5 gange for at sikre jeevn fordeling.

Rengar og smar Z-aksen

Veerktgj: ikke-veevet stof, alkohol, smgreolie.

Z-aksen inkluderer tre seet ledeskruer og lineaere staenger: et foran til venstre, et foran til hgjre og et i midten bagpa.
De forreste saet inkluderer bade en ledeskrue og en linezer stang, mens det bageste saet kun inkluderer en

ledeskrue. Laft varmepladen op fra printerskeermen under renggring for at f& adgang til de nederste sektioner.

FORSIGTIGHED

1. Sarg for, at printeren er slukket, nar du aftgrrer eller smarer Z-aksen. Teend kun

péa printeren, nar du haever varmepladen for at renggre de nederste sektioner.

2. Linearsteenger og fgringsskruer bruger forskellige smgremidler. Bland dem ikke.

Trin 1. Brug en ikke-vaevet klud fugtet med alkohol til at tgrre ledeskruerne og lineaerstaengerne af
pa begge sider og bagsiden.

Trin 2. Pafgr smgreolie pa de linegere steenger (stiplede linjer) og de nederste lejer pa feringsskruerne. Pafar

smgrefedt pa hoveddelerne af fgringsskruerne (fuldt optrukne linjer).
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Trin 3. Tilslut streammen. Tryk p& > Bevaegelse p& printerskeermen, og bevaeg derefter varmepladen op og
ned 3-5 gange for at fordele smagremidlet jeevnt.

11.1.5 Varmeseng

Veerktgj: ikke-vaevet stof, alkohol.

Trin 1. Tryk pa > Bevaegelse > pa printerskeermen for at h!/e varmepladen. Rengar eventuelle rester
Klage nedenunder.

Trin 2. Spray alkohol jeevnt i bunden af kammeret, og tar derefter rent med en non-woven klud.
kleede.

Trin 3. Seenk varmepladen ned pa printerskeermen, og fjern byggepladen. Brug en non-woven klud fugtet med
alkohol til at tgrre varmepladens overflade af.

Trin 4. Nar alkoholen er helt fordampet, skal du seette byggepladen korrekt tilbage.
FORSIGTIGHED

Far du placerer byggepladen, skal du kontrollere og rengere varmepladens overflade for at sikre, at der

ikke er nogen snavs tilbage.

11.1.6 Byggeplade
Veerktgj: opvaskemiddel, svamp (eller bgrste).

Vask byggepladen med varmt vand og opvaskemiddel. Renggr den grundigt, inden du fastger den til
varmepladen til brug.
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11.1.7 Veerktgjshoved

Veerktgj: spids pincet, H2.0 og H1.5 unbrakonggler, smgrefedt.

Tandhjulsenheden inde i ekstruderen kan slides efter leengere tids brug, hvilket kan forarsage udskrivningsproblemer.

Pafgr regelmaessigt smagremiddel for at sikre en jeevn udskrivning.

- ™
@ noTE
For at vedligeholde ekstruderen, besgg Bambu Lab Wiki (wiki.bambull:ab.com/home) 0g sg@g efter
"Udskiftningsvejledning til ekstruderkomponenter” for at se P2S- til detaljeret demontering og
monteringsvejledningen. )

/L. FORSIGTIGHED

Placer ekstruderen pa en ren overflade under adskillelsen for at forhindre sma stykker i at falde ned.

Trin 1. Fjern ekstruderen, afmonter Hall-sensorenheden, og adskil derefter ekstrudergearet.

komponenter.

Trin 2. Pafgr smerefedt pa de 2 gearplaceringer, der er vist pa illustrationen.
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11.1.8 Live View-kamera

Veerktgj: vatpind (eller ikke-veevet klud), alkohol

Efter leengere tids brug kan der ophobes flygtige partikler pa overfladen af live view-kameraet.
Dette forarsager slaret video og reducerer den visuelle detektionsfalsomhed.

Dyp en vatpind i en lille meengde alkohol, og tgr kameraets overflade af.

11.2 Udskiftning af tilbehar

Med tiden kan slid eller zeldning af bestemt printertilboehar pavirke den samlede udskriftsydelse.
Kontroller regelmaessigt tilbehgrets tilstand, og udskift det efter behov. Dette kapitel forklarer
udskiftningskravene og trinene for almindelige forbrugsvarer. Du kan ogsa besgge Bambu Lab Wiki
(wiki.bambulab.com/p2s) og se "Pay-udskiftningsvejledning" for flere vejledninger.

11.2.1 Silikone-sok til hotend

Veerktgj og tilbehar: ny hotend silikone sok (inkluderet i vaerktgjskassen).
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Silikonestrgmpen er installeret omkring hotend-dysen for at opretholde en stabil dysetemperatur.

Udskift den, hvis den er beskadiget eller ikke lzengere sidder sikkert pa plads.

A FARE

Far udskiftning skal du sgrge for, at dysen er kglet ned til stuetemperatur for at forhindre forbraendinger.

Trin 1. Fjern veerktgjshovedets frontdeeksel, og haeng det til side.
Trin 2. Klem toppen af silikonesokken og treek den diagonalt ned for at fjerne den.
Trin 3. Installer den nye silikonestrgmpe pa hotend'en fra bund til top.

Trin 4. Treek forsigtigt silikonesokken i for at sikre, at den sidder ordentligt, og klik derefter veerktgjshovedet af foran.
deekslet tilbage pa plads.

11.2.2 Varmeenhed
Veerktgj og tilbehgr: varmebestandige handsker og en ny hotend.

Udskift hotend'en, nar den er tilstoppet eller beskadiget, og standardtrin til afhjeelpning (se Afhjeelpning af

hotend) ikke leengere kan Igse problemet.

A FARE

Far udskiftning skal du serge for, at dysen er afkglet til stuetemperatur for at undga forbreendinger. Hvis du skal

arbejde, mens den stadig er varm, skal du bruge varmebestandige handsker af sikkerhedsmaessige arsager.
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Fer udskiftning skal du ga til den tilsvarende lamineringsspoleikon pa o, veelg den

printerskaermen og trykke pa Fjern.

Trin 1. Fjern veerktgjshovedets frontdeeksel og hotend-silikonestrgmpen.
Trin 2. Las lasetapperne op pa begge sider, farst hgjre og derefter venstre, og fjern hotend'en.

Trin 3. Iseet den nye hotend. Fastgar hotend-lasetapperne, farst til venstre og derefter til hgjre,
sagrger for, at de sidder teet.

Trin 4. Genmonter hotend-silikonestrgmpen og vaerktgjshovedets frontdaeksel.

@ NOTE

Hvis du har udskiftet hotend'en med et andet materiale eller en anden diameter.:, skal du trykke pa > Dyse

og ekstruder pa printerskaermen og veelge den korrekte dysetype.

11.2.3 Filamentskaererklinge Veerktgj og tilbehgar:

nyt filamentskeererklinge (inkluderet i veerktgjskassen), unbrakonggle H2.0 og spidstang eller pincet.

Lamentskaereren er monteret pa siden af vaerktgjshovedet. Den bestar af laminskeererhandtaget, bladet og
andre materialer. Under aflaesning og udskiftning af laminering aktiveres laminskzererhandtaget, sa det trykker

pa laminskeererstopperen og skaerer lamineringen over.

Kontroller regelmaessigt bladets tilstand, og udskift det, hvis det er slidt eller beskadiget.
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A FARE

Knivbladets aeg er skarp og kan forarsage snitsar. Handter forsigtigt.

Trin 1. Fjern veerktgjshovedets frontdaeksel.
Trin 2. Hold fast i lamelskeererens handtag, og lgsn skruen nedenfor, sa handtaget hanger naturligt.
Trin 3. Fjern det gamle blad, og iseet et nyt.

Trin 4. Hold handtaget, seet bladet ind i rillen pa siden af ekstruderen, og stram
skrue.

Trin 5. Klik veerktgjshovedets frontdaeksel pa plads igen.

11.2.4 Dyseaftgrringspude Veerktgj og

tilbehgr: ny dyseaftgrringspude (inkluderet i tilbehgrsaesken).

Dyseaftgrringspuden er monteret pa udrensningsviskeren og bruges til at fijerne resterende
affaldsmateriale fra dyseoverfladen. Udskift den, nar den er beskadiget eller Igsnet.

" O TPs )
Dysens aftgrringspude lgsner sig sjeeldent. Men hvis veerktgjshovedet fglger en unormal
bane, f.eks. pa grund af en G-kodefejl eller en hardwarefejl, kan puden veere skrabet af. Falg

L nedenstdende trin for at geninstallere den til normal brug. )
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Trin 1. Fjern den gamle dyseaftgrringspude fra udrensningsviskeren.

Trin 2. Iseet den ekstra dyseaftagrringspude. Ret dyseaftgrringspuden ind efter rillen pa
aftarringsviskeren, og tryk derefter ned, indtil den er monteret sikkert.
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Manualen kan sendres uden varsel.
Besgg Bambu Labs hjemmeside for den seneste version.




