Bambu Lab X2D
Schnellstart-Anleitung

Bitte lesen Sie die gesamte Anleitung durch, bevor Sie das Produkt verwenden.
Sicherheitshinweis: SchlieBen Sie das Gerat erst nach Abschluss der Montage an die Stromversorgung an.

s
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Videoanleitung

Sehen Sie sich das Schritt-fur-Schritt-Video an, um schnell loszule-
gen

bambulab.com/x2d-quick-start

Bambu Handy und Bambu Studio herunterladen

Steuern Sie Ihren Drucker fern und Uberwachen Sie lhre Drucke in
Echtzeit auf Inrem Smartphone und Computer.
bambulab.com/download

Entdecken Sie weitere coole Modelle

Besuchen Sie MakerWorld, unsere Modell-Community, um eine Viel-
zahl kostenloser Modelle zu finden und Ihre Ideen mit den Kreativ-
werkzeugen in MakerLab und Zubehor aus dem Maker's Supply zum
Leben zu erwecken.

makerworld.com

Mit Bambu Academy lernen

Besuchen Sie die Bambu Lab Academy und entdecken Sie Drucker-
und Softwarekurse fur Anfanger bis Fortgeschrittene, um Ihre 3D-
Druckfahigkeiten zu verbessern

bambulab.com/support/academy


http://bambulab.com/x2d-quick-start
http://bambulab.com/download
http://makerworld.com
http://bambulab.com/support/academy
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1. Vor Gebrauch lesen

Um Sicherheit und optimale Leistung zu gewéahrleisten, befolgen Sie bitte die folgenden Richt-
linien:

.

Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsspannung des Druckers den angegebenen An-
forderungen entspricht, um Schaden oder Sicherheitsrisiken zu vermeiden. Dies kann auf
dem Etikett neben der Kaltgeratebuchse Uberpruft werden. Weitere Informationen finden
Sie im Abschnitt ,Druckerspezifikationen®.

Eine regelméaBige Wartung ist unerlasslich, damit die komplexen Mechanismen des Dru-
ckers reibungslos funktionieren. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,Regelméa-
Bige Wartung*.

FUr beste Ergebnisse empfehlen wir die Verwendung von Bambu-Filamenten, die hinsicht-
lich Kompatibilitat, Sicherheit und Stabilitat mit dem Produkt streng gepruft wurden.

Um ein Verstopfen der DUse zu vermeiden und optimale Ergebnisse zu erzielen, verwenden
Sie bitte das Haupthotend fur den Druck von TPU.

Verwenden Sie beim Drucken mit dem Nebenhotend nur die unterstltzten Filamenttypen.
Die Verwendung von nicht unterstitztem Filament kann zu Disenverstopfungen und an-
deren Fehlfunktionen fihren. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,Druckerspe-
zifikationen®.



2. Vorstellung der Druckerkomponenten

Abbildung 1
1) Filamentschneider-Anschlag 4) USB-Anschluss
2) Reinigungswischer 5) Luftfilter
3) Werkzeugkopf 6) Adaptive Luftstrom-Umschalteinheit



2. Vorstellung der Druckerkomponenten
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Abbildung 2
1) Touchscreen 5) Heizbett
2) Live-View-Kamera 6) Obere Glasabdeckung
3) Zirkulationsmodus-Anzeige* 7) Seitenfenster

4) Kammer-Warmezirkulationsltfter

*Schaltet automatisch um, kein manuelles Eingreifen erforderlich.



2. Vorstellung der Druckerkomponenten

1
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3
Abbildung 3
Riemenspanner 6) Hilfs-Extruder
Filamenthalter Basis 7) Bambu Bus Port 6-polig
Netzstecker 8) Filamentpuffer

PTFE-Schlauch-Halterung - Hauptextruder 9) Auswurfschacht
PTFE-Schlauch-Halterung - Nebenextruder 10) Externer Abluftltfter



W

. Werkzeugkopfkomponenten Vorstellung

1) Werkzeugkopf-Filamenteinlass - Hauptho- 7) Filamentschneider

tend 8) Nebenhotend-Lufter
2) Hauptextruder 9) Werkzeugkopf-Kamera
3) Werkzeugkopf Frontabdeckung 10) Nebenhotend
4) Bauteillufter 11) Hauptextruder-Zahnrad
5) Haupthotend 12) Haupthotend-Lufter
6) Werkzeugkopf-Filamenteinlass - Nebenho- 13) Flussblocker

tend



4. Enthaltenes Zubehor

(
1) Touchscreen 2) Spulenhalter 3) Hilfs-Extruder 4) Dusenwischpad

/\ = ,\ S \V\_://

7)
) . ) . Innensechskantschlussel
5) Filamentschneider  6) Filamentschneider H1E 8) Nadel zur
- Links - Rechts ) B Duasenreinigung
Innensechskantschltssel
H2.0

10) Druckplatte
9) PTFE-Schlauch (Vorinstalliert auf
dem Heizbett)

11) Schmierfett

& Sehmierd| 12) Schaberklinge



4. Enthaltenes Zubehor
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<
13). Hotend- 14) Ersatz-Hotend 15) Flussblocker 16) Gabelschlussel
Silikonsocke
18) Externes 19) PTFE-Schlauch
17) Netzkabel Abluftlifter-Kit Sicherungsmutter



5. Verpackung entfernen verpackung und Schrauben fiir Versand aufbewahren.

1) Offnen Sie den Verpackungskarton, nehmen Sie die Werkzeugbox und die Kurzanleitung
heraus und entfernen Sie die Pappe und den oberen Schaumstoff.



5. Verpackung entfernen

2) Fassen Sie die oberen Ecken des feuchtigkeitsgeschitzten Beutels, heben Sie den Drucker
an und stellen Sie ihn auf eine stabile Oberflache.



5. Verpackung entfernen

Um Erstickungsgefahr zu
vermeiden, halten Sie
diesen Beutel von Babys
und Kindern fern

3) Entfernen Sie den Feuchtigkeitsschutzbeutel und nehmen Sie die PTFE-Schlduche heraus.
Entfernen Sie dann alle Klebebander vom Drucker, heben Sie vorsichtig die obere Glasabde-
ckung ab und legen Sie sie beiseite.



5. Verpackung entfernen

4) Nehmen Sie alle Zubehorteile heraus und entfernen Sie die umliegende Pappe.
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6. Heizbett entriegeln

Verwenden Sie den langeren H2.0 InnensechskantschlUssel aus der Werkzeugbox, um die rot
markierten Schrauben und die grin markierten Sicherungen zu entfernen und das Heizbett zu
entriegeln.

Der Schaumstoff unter dem Heizbett kann erst nach Abschluss des Kalibrierungsvorgangs ent-
fernt werden.

15



7. Entfernen Sie die Gewindespindel-Schutzabdeckungen

ransl

Ziehen Sie die roten Kunststoff-Schutzkappen an der oberen linken und rechten Z-Ach-
sen-Leitspindel nach unten, 6ffnen Sie diese und entfernen Sie sie anschlieBend.

Wahrend dieses Vorgangs bemerken Sie moglicherweise, dass sich die Leitspindeln der Z-Ach-
se bewegen. Dieses Verhaltenist zu erwarten und deutet nicht auf ein Problem hin.

16



8. Werkzeugkopf entriegeln

1) Schneiden Sie alle Kabelbinder durch und entfernen Sie diese.

2) Ziehen Sie den Werkzeugkopf in Richtung der Fronttur und entfernen Sie den Schaumstoff
im Inneren des Bauraums.

3) Setzen Sie die obere Glasabdeckung auf den Drucker.
17



9. Installation des Touchscreens

1) Entfernen Sie das Klebeband und ziehen Sie das flexible Kabel vorsichtig etwa 50 mm her-
aus.

2) Nehmen Sie den Bildschirm und richten Sie ihn wie abgebildet aus. Dricken Sie dann die An-
schlussklemmen auf beiden Seiten des flexiblen Kabels zusammen und stecken Sie es in
den Bildschirmanschluss.



9. Installation des Touchscreens

3) Schieben Sie das flexible Kabel zuriick in die Offnung des Druckers. Dann den Bildschirm
einsetzen und nach links schieben, umihn zu verriegeln.



10. Installieren Sie den Hilfs-Extruder

Ziehen Sie das Kabel vorsichtig aus der RUckseite des Druckers und schlieen Sie es an den
Nebenextruder an.

(Um den Zugang zu erleichtern, schieben Sie die gelbe Abdeckplatte heraus, um das Kabel
einzufUnren, und schieben Sie sie dann wieder zurlck.)

20



10. Installieren Sie den Hilfs-Extruder

2) Losen Sie die Mutter am linken Anschluss des Hilfs-Extruder.

3) Fuhren Sie den PTFE-Schlauch, der sich oben in der Mitte der RUckwand befindet, ca. 22 mm
tiefinden Anschluss ein. (Stellen Sie sicher, dass der Schlauch vollstandig eingefuhrt ist,
da sich das Filament sonst im Extruder verwickeln kann.)

21



10. Installieren Sie den Hilfs-Extruder

4)

5)

9}
=

Schieben Sie das Kabel zurlck in den Schlitz, setzen Sie dann den Hilfs-Extruder ein und
drtcken Sie ihn nach unten, bis er einrastet.
Vergewissern Sie sich, dass der linke PTFE-Schlauch vollstandig eingefuhrt ist. Ziehen Sie
dann die Mutter mit dem Gabelschltssel aus der Werkzeugbox fest, bis ein Klickgerdusch zu
héreniist.
Entfernen Sie das Klebeband, das die an der rechten Seite des Filamentpuffers angeschlos-
senen PTFE-Schlduche sichert. SchlieBen Sie dann das freie Ende des grauen Schlauchs an
die PTFE-Schlauchhalterung am Drucker an.
SchlieBen Sie das freie Ende des weiBen Schlauchs rechts am Hilfs-Extruder an.

22



11. Installation der Spulenhalterung

op mg

e
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1) Nehmen Sie die Spulenhalter und PTFE-Schlauchhalter aus der Zubehdrbox. Schieben Sie
die zwei Spulenhalter in die Basis, bis Sie ein Klicken héren.

2) Richten Sie die beiden PTFE-Schlauchhalter wie abgebildet an den Aussparungen der Spu-
lenhalter aus und schieben Sie sie senkrecht hinein, bis Sie ein Klicken héren.
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12. Verwendung des externen Spulenhalters

Entfernen Sie das Klebeband, das die an der linken Seite des Filamentpuffers angeschlossenen
PTFE-Schlauche sichert. SchlieBen Sie das freie Ende des grauen PTFE-Schlauchs an den obe-
ren Spulenhalter und den weiBen PTFE-Schlauch an den unteren Spulenhalter an. Fihren Sie
dann das Filament in den PTFE-Schlauch ein, bis es den Extruder erreicht und stoppt.
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13. Installation des externen Abluftlifter-Kits
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1) Setzen Sie den externen AbluftlUfter in den Schlitz auf der RUckseite des Druckers ein und
schieben Sie inn nach links, bis er einrastet.

2) Stecken Sie jedes Ende des 6-poligen Bambu-Bus-Kabels in die 6-poligen Anschlisse am
Filamentpuffer und am externen Abluftitfter.
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14. Netzkabel einstecken und einschalten

Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten, dass die Spannungsangabe auf dem Etikett in der
Nahe der Kaltgeratebuchse mit der Spannung in Ihrer Region Ubereinstimmt. SchlieBen Sie
dann das Netzkabel an und schalten Sie das Gerét ein.

26



15. Drucker verbinden - Bambu Handy

1) Scannen Sie den QR-Code auf der rechten Seite, um Bambu [ain
Handy herunterzuladen. Registrieren Sie sich und melden Sie oo Hand
Jambu Hanc
sich bei lhrem Bambu Lab Konto an. 4 nerunteriaden

2) Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm, bis ein QR-
Code erscheint.

3) Scannen Sie den QR-Code mit Bambu Handy, um den Drucker
mit Inrem Bambu Lab Konto zu verbinden.

< Drucker hinzufiigen < Drucker binden

AR-Cod o Goréte in der Nahe

Mochten Sia don Drucker Bambu Lab printer mit
dom aktuellen Konto verbindon?

- @

Bambu Lab printer Bambu Lab.

0 Geesan nd akzotiaren (o
Binden Sie Ihren Drucker Gesc

Starten Sie ein
Druckabenteuer

+ Drucker binden

Brauchen S Hife? Fragen Sie & Ki-Assistaot

Nach dem Binden des Druckers kénnen
Sio hier...

x a2

[ e

oo M

4) Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Erstkalibrierung abzuschlieBen.
Es ist normal, dass wahrend des Vorgangs Vibrationen und Gerdusche auftreten.
* Entfernen Sie den Schaumstoff unter dem Heizbett NICHT, bevor die Kalibrierung abge-
schlossenist.

27



16. Drucker verbinden - Bambu Studio

Anmelden

1) Verbinden Sie sowohl den Computer als
auch den Drucker mit demselben WLAN-
Netzwerk, und verwenden Sie nicht das
Gast-Netzwerk, bei dem die Trennung
von Netzwerkgeraten aktiviert ist

3) Klicken Sie auf ,+“ auf der Gerateseite,
und Bambu Studio erkennt automatisch
alle Drucker im selben Netzwerk. Klicken
Sie auf den erkannten Drucker, um ihn
mit Inrem Bambu Lab Konto zu verbinden.

3 Vorbereiten & Vorschau P8 Gerat

= Anmelden/Registrieren

(o) Startseite

Suche Online-Mo«¢

© Zuletzt gedffnet

2) Besuchen Sie den unten stehenden
Link, um Bambu Studio herunterzu-
laden und zu installieren. Registrie-
ren Sie sich und melden Sie sich bei
Inrem Bambu Lab Konto an.
bambulab.com/download/studio
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17. Erster Druck

Internal USB

i @ g A
-

3D Benchy Vase by Slaav...  Squishy Turtle Spartan

B - L &

N\

Scraper Grip Outerdiamete...  Film Sticking... Bed Scraper

Wahlen Sie A - Druckdateien und anschlieBend das Modell, das Sie drucken méchten.
* Die strukturierte PEI-Platte, die mit dem Drucker geliefert wird, ist empfindlich gegentber
Schmutz und OI. Wenn Sie die Oberfléche der Platte mit den Handen berUhrt haben, kénnen
Fettstoffe von Inren Handen auf die Oberflache Ubertragen werden und die Haftungseigen-
schaften der Platte beeintrachtigen. Es wird empfohlen, sie zundchst mit heiBem Wasser und
Reinigungsmittel zu waschen, um eine optimale Haftung zu gewahrleisten.
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18. Anmerkungen nach dem Druck

Warten Sie, bis die Druckplatte vollstéandig Waschen Sie die Druckplatte regelmaBig mit
abgekuhlt ist, bevor Sie die Drucke entfer- heiBem Wasser und Spulmittel, um eine op-
nen. timale Haftung zu erzielen.

Wenn eine Stutzstruktur verwendet wird,
entfernen Sie diese so schnell wie még-

lich nach der Entnahme des Drucks. Es wird
schwieriger zu entfernen sein, wenn das Fil-
ament Feuchtigkeit aufnimmt.
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19. RegelméBige Wartung

Ein 3D-Drucker hat eine komplexe mechanische Struktur und zahlreiche bewegliche Teile. Re-

gelmaBige Wartung ist unerlasslich, um einen stabilen Betrieb und hochwertige Druckergeb-

nisse zu gewdhrleisten.

Bewegliche Metallteile:

«  Schmieren Sie regelméaBig Gewindespindeln, Linearfihrungen, Riemenscheiben und Extru-
derzahnrader, um Rostbildung zu verhindern.

«  Verwenden Sie Schmierdl fUr LinearfUhrungen und Riemenscheiben und tragen Sie
Schmierfett auf Gewindespindeln und Extruderzahnréader auf.

Verbrauchsmaterial:
Uberprifen Sie Kunststoff- und Gummiteile, wie z. B. Filamentschneider, auf Anzeichen
von VerschleiB3, Verformung oder Alterung.

«  Ersetzen Sie Verbrauchsmaterialien wie DUsenwischer und PTFE-Schlduche nach Bedarf,
um die Druckqualitat aufrechtzuerhalten.

Weitere Komponenten:

- Uberprufen Sie Kameralinsen, Lifter und Filamentsensoren auf Staub oder Verschmutzun-
gen.

+  Reinigen Sie die Lufter regelméaBig und saubern Sie die Kameralinsen vorsichtig mit einem
Mikrofasertuch und Isopropanol oder wasserfreiem Alkohol, um optimale Klarheit zu ge-
wahrleisten.

bambulab.com/support/x2d/maintenance
Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,Empfehlungen zur re-
gelméaBigen Wartung® in unserem Wiki.
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20. Druckerspezifikation

en

Drucktechnologie
Typ |

Fused Deposition Modeling

Gehéuse

Druckvolumen (B*T*H)

Rahmen
AuBengehéause

Haupthotend Druck: 256*256*260 mm
Nebenhotend Druck: 235,5*256*256 mm
Dual-Hotend Druck: 235.5*256*256 mm
Gesamtvolumen fUr zwei Hotends: 256*256*260 mm
Kunststoff und Stahl

Kunststoff, Glas und Metall

Abmessungen und Gewicht

Physikalische Abmessun-

392*406*478 mm
gen
Nettogewicht 16,25 kg
Werkzeugkopf
Extruderzahnrader Gehérteter Stahl
Duse Gehérteter Stahl
Maximale Disentempera- 300°C
tur
Durchmesser der enthalte-

0,4 mm

nen Duse

Unterstutzter DUsen-
durchmesser

0,2mm, 0,4 mm, 0,6 mm, 0,8 mm

Filamentschneider
Filamentdurchmesser

Integriert
1,75 mm

Extrudermotor Bambu Lab Hochpréziser Permanentmagnet-Synchronmotor
Hilfs-Extruder

Extruderzahnrader Geharteter Stahl

Extrudermotor Schrittmotor
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20. Druckerspezifikationen

Heizbett

Druckplattenmaterial
Enthaltener Druckplatten-
typ

Unterstutzter Druckplat-
tentyp

Flexible Stahlplatte
Textured PEI Plate

Textured PEI Plate, Smooth PEI Plate, Cool Plate SuperTack, En-
gineering Plate

Maximale Heizbetttempe-

Maximaler Hotend Durch-
fluss

Kammertemperaturregelung

0
ratur 120°C
Geschwindigkeit
Maximale Geschwindigkeit
des Werkzeugkopfes 1000 mm/s
Maximale Beschleunigung >
des Werkzeugkopfes 20.000 mmy/s

40 mm3/s
(Testparameter: 250 mm rundes Modell mit einer einzigen Au-
Benwand; Bambu Lab ABS; 280 °C Drucktemperatur)

Hotend-Lufter
33

Aktive Kammerheizung Unterstatzt

Maximale Temperatur 65°C

Luftreinigung

Vorfilterqualitat G3

HEPA-Filterqualitat H12

Aktivkohlefiltertyp Granulierte Kokosnussschale
VOC-Filterung Unterstatzt

Partikelfilterung Unterstatzt

Kihlung

BauteillUfter Geschlossener Regelkreis

Geschlossener Regelkreis




20. Druckerspezifikationen

Lafter der Hauptsteuerpla-
tine

Geschlossener Regelkreis

Kammer-Warmezirkulati-
onslufter

ZusatzlUfter fur Bauteil-
kUhlung

Externer AbluftlUfter

Geschlossener Regelkreis

Geschlossener Regelkreis

Geschlossener Regelkreis

Unterstutztes Filament (Haupthotend)

Typ

PLA, PETG, ABS, ASA, TPU, Support flr PLA, Support fur PLA/
PETG, Support fur ABS, Support fr PA/PET, PET, PA, PC, PVA; Koh-
lefaser-/Glasfaserverstérktes PLA, PETG, ABS, ASA, PAB, PAHT,
PPA, PET

Unterstitztes Filament (Nebenhotend)

Typ

Nur eingeschrankt geeig-
net!

PLA (auBer PLA Aero), PETG, ABS, ASA, TPU fur AMS, Support fur
PLA, Support fur PLA/PETG, Support fUr ABS, Support fur PA/PET,
PET, PA, PC, PVA; Kohlefaser-/Glasfaserverstarktes PLA, PETG,
ABS, ASA, PAB, PAHT, PET

PLA Silk, PETG-CF, ASA-CF, PAG-CF, TPU fur AMS, Support fur PA/
PET

Sensoren und Uberwachung

Live-View-Kamera

Integriert; 1920*1080

Werkzeugkopf-Kamera

Integriert; 1600*1200

Tursensor Unterstutzt
Filamentsensor Unterstutzt
Filament-Verknotungssen- Unterstatzt

sor

Filament-Odometrie Unterstutzt mit AMS
Wiederherstellung bei Unterstiitzt

Stromausfall

34



20. Druckerspezifikationen

Spannung

Maximale Leistung®

Elektrische Anforderungen?

Hochspannungsversion: 200-240 VAC, 50/60 Hz
Niederspannungsversion: 100-120 VAC, 50/60 Hz

Hochspannungsversion: 1600 W bei 220 V
Niederspannungsversion: 1100 W bei 110 V

Leistung im Dauerbetrieb

Hochspannungsversion:

+  PLA(25°C): 250 W bei 220 V
+  PC(25°C):550 W bei 220 V
Niederspannungsversion:

+  PLA(25°C): 250 W bei 110V
+  PC (25°C): 550 Wbei 110V

Umgebungsanforderungen

Betriebstemperatur ‘ 10°C-30°C
Elektronik
Touchscreen 5-Z0l111280*720 Touchscreen
Speicher Integrierte 8 GB EMMC und USB-Anschluss
Steuerschnittstelle Touchscreen, mobile App, PC-App
Bewegungssteuerung Dual-Core Cortex-M4 und Single-Core Cortex-M7
Anwendungsprozessor Quad-Core-ARM mit dedizierter NPU
Software

Bambu Studio

Unterstutzt Slicer von Drittanbietern, die Standard G-Code ex-
Slicer portieren, wie Super Slicer, PrusaSlicer und Cura, jedoch werden

bestimmte erweiterte Funktionen mdglicherweise nicht unter-
stutzt.
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20. Druckerspezifikationen

Unterstutzte Betriebssys- MacOS, Windows, Linux
teme
Netzwerksteuerung
Ethernet Nicht verfUgbar
Drahtloses Netzwerk Dualband-WLAN
Netzwerk Kill-Switch Nicht verfUgbar
Abnehmbares Netzwerk- Nicht verfigbar
modul
802.1X Netzwerkzugriffs- Nicht verfiigbar
kontrolle
WLAN
Betriebsfrequenz 2412 - 2472 MHz, 5150 - 5850 MHz (FCC/CE)
9 2400 - 2483,5 MHz, 5150 - 5850 MHz (SRRC)
2,4 GHz: <23 dBm (FCC); <20 dBm (CE/SRRC/MIC)
. : 5 GHz Band1/2: <23 dBm (FCC/CE/SRRC/MIC)
Wi-Fi- I El
-Fi-Sendeleistung (EIRP) | ¢ 17 Bands: <30 dBm (CE); <24 dBm (FCC)
5 GHz Band4: <23 dBm (FCC/SRRC); <14 dBm (CE)
WiFi-Protokoll IEEE 80211a/b/g/n

1) Fur eine optimale Druckqualitat verwenden Sie bitte das Haupthotend, um diese Filamente
zu drucken.

2) Die Spannungsspezifikationen des Druckers variieren je nach Verkaufsregion. Bitte Uber-
prufen Sie vor dem Gebrauch das Etikett neben dem Netzanschluss am Drucker, um sicher-
zustellen, dass die anliegende Spannung mit der angegebenen Spannung Ubereinstimmt.

3) Umsicherzustellen, dass das Heizbett schnell die bendtigte Temperatur erreicht, hélt der
Drucker die maximale Leistung fUr ca. 3-5 Minuten aufrecht.
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21. Technischer Support

Wenn Sie technischen Support benétigen, befolgen Sie bitte eine der folgenden Methoden:

Methode 1: Besuchen Sie das Bambu Lab Wiki fUr Tutorials und War-
tungsanleitungen.
wiki.bambulab.com/home

Methode 2: Kontaktieren Sie uns Uber eine der Optionen, die im Ab-
schnitt ,Kontakt" unseres Support-Centers aufgefuhrt sind.
bambulab.com/support

—
co

Bambu Lab
Wiki

—
CJ

Bambu Lab
Support Center

Methode 3: Erstellen Sie ein Support-Ticket in Bambu Handy im Bereich ,Support-Center*.
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