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Copyright-Hinweis

Dieses Handbuch und sein Inhalt dienen ausschlie3lich der Anleitung von Benutzern zur Bedie-
nung und Nutzung dieses Produkts. Die Rechte am geistigen Eigentum gehoren Shenzhen Tuoz-
hu Technology Co., Ltd. (im Folgenden als ,Bambu Lab“ bezeichnet). Ohne die schriftliche Geneh-
migung von Bambu Lab darf kein Teil dieses Handbuchs in irgendeiner Form reproduziert, verbrei-
tet, modifiziert oder Dritten zur Verfigung gestellt werden.

Beschreibung des Handbuchumfangs
Dieses Handbuch konzentriert sich hauptsachlich auf die 3D-Drucker und H2C. Einige in be-

stimmten Kapiteln erwahnte Zubehorteile oder Funktionen sind optional oder Upgrade-Artikel
und moglicherweise nicht in Inrem Produktpaket enthalten. Bitte wahlen Sie den flr Sie passen-
den Inhalt fUr das Erlernen und die Bedienung gemaf Inrem Produktmodell und Inrer Konfiguration
aus.

Version und Update

Nach Firmware-Upgrades werden Informationen zu neuen Funktionen auf dem Touchscreen des
Druckers angezeigt. Sie kdnnen auf den unten stehenden Link klicken oder die Bambu Lab Wi-
ki-Seite besuchen und dann oder H2 Series > H2C > Printer Features » H2C Firmware Release
History auswahlen, um detaillierte Informationen anzuzeigen. Sollte es eine Diskrepanz zwischen
diesem Handbuch und der Firmware-Release-Historie geben, hat die Firmware-Release-Historie
Vorrang.

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

Bild und Parameter
Die in diesem Handbuch gezeigten Bilder dienen nur zur Veranschaulichung. Die tatsachliche An-

zeige und die Funktionen konnen je nach Software- oder Firmware-Version variieren.


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

Vielen Dank, dass Sie sich fur den Bambu Lab H2C 3D-Drucker entschieden haben!

Dieses Handbuch liefert Innen grundlegende Informationen zur Verwendung von 3D-Druckfunk-
tionen, einschlieBlich Gerateeinrichtung, Bedienung und routinemafiiger Wartung. Um eine siche-
re, korrekte und effiziente Nutzung dieses Produkts zu gewahrleisten, lesen und verstehen Sie
dieses Handbuch bitte vollstéandig, bevor Sie es verwenden.

Bedienungsanleitung
& Verwenden Sie das Inhaltsverzeichnis zur schnellen Navigation.

Q. Suchen Sie nach Schltsselwortern in diesem PDF,

@ Besuchen Sie das Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/h2), um nach Schlisselwdrtern zu su-
chen und detaillierte Schritte sowie Videos abzurufen.

Schnellstartanleitung
1. Lesen Sie die Anweisungen in ,Vor Gebrauch lesen®.

Starten Sie Ihren ersten Druck.
Holen Sie sich Ressourcen fur 3D-Modelle.
Passen Sie die Slicing-Parameter an.

o B DN

Priafen Sie auf Probleme und L6ésungen bei der Druckqualitat sowie auf andere haufige Proble-
me und deren Behebung.

Zusatzliche Ressourcen
- Auspacken und Installation: Sehen Sie sich die Auspackanleitung (wiki.bambulab.com/gene-
ral/unboxing-guide) far Anweisungen zum Auspacken und Einrichten des Druckers an.

-« MaBgeschneiderte Kurse: Besuchen Sie die Bambu Lab Academy (bambulab.com/sup-
port/academy), um systematische Kurse Uber den Drucker und die Software zu erlernen.

Feedback-Umfrage
Wenn Sie Fragen oder Anregungen zu diesem Benutzernandbuch haben, klicken Sie bitte auf den

folgenden Link oder scannen Sie den QR-Code, um Feedback zu geben.

bambulab.com/support/documentation/feedback


http://wiki.bambulab.com/h2
http://wiki.bambulab.com/general/unboxing-guide
http://wiki.bambulab.com/general/unboxing-guide
http://bambulab.com/support/academy
http://bambulab.com/support/academy
http://bambulab.com/support/documentation/feedback

Symbolubersicht
( \

L Zuséatzliche Erlauterungen zum Hauptinhalt. )

e P ™
Vorschlage zur Optimierung von Ablaufen, Verbesserung der Effizienz oder Erhohung der

L Portabilitat, damit Sie den Drucker effektiver nutzen konnen. )

Vorgange, die die Druckqualitat oder die Gerateleistung beeintrachtigen konnen. Bitte mit
Vorsicht vorgehen, um mogliche Probleme zu vermeiden.

y'1\

Potenzielle Risiken vornanden. Die Nichtbeachtung kann zu Gerateschaden oder Verletzun-
gen fuhren. Bitte befolgen Sie immer die relevanten Richtlinien.

Technischer Support

Wenn Sie wahrend der Nutzung auf Probleme stoBBen, wird empfohlen, zuerst dieses Handbuch zu
konsultieren. Sie konnen auch das Bambu Lab Wiki besuchen, um detaillierte Losungen zur Feh-
lerbehebung zu erhalten, indem Sie mit Schlisselwértern suchen, oder Bambu Al (support.bam-
bulab.com) fur Wartungstipps, Diagnosemethoden und Losungen konsultieren.

Wenn Ihr Problem nicht behoben wird oder die Schritte zur Fehlerbehebung es nicht |0sen, rei-
chen Sie ein Service-Ticket ein oder kontaktieren Sie den Online-Techniksupport Uber die Web-
site Service & Support (bambulab.com/support), um professionelle Hilfe zu erhalten.



http://support.bambulab.com
http://support.bambulab.com
http://bambulab.com/support

Inhalt

Vor Gebrauch lesen.............ooouiiiii 10
Kapitel 1: EINfUNIUNG.......coooiie e 12
1T ProdUKEVOrSTEIIUNG......c.oi s 12

T2 H2C bbbttt 13

.20 BDDIUCKET ...ttt 13

1.2.2 WErKZEUGKOPT ... 16

1.2.3 Induktions-Hotend-Magazin..............coii e, 17

1.2.4 DrUCKEI=TOUCNSCIEEN. ...t 18

T.3 AMS 2 Pl 21

1.4 Drucker- UNA AMS-STatUS........ooiii e 22

T4 STATUSANZEIGE. ... .ot 22

1.4.2 Statusleuchte des INduktions-HOtENdS...........cccooiiiiiii 23

T.4.3 HOTENA-ANZEIGE. ...t 23

1.4.4 AMS 2 Pro STatUSaNZEIge........ccoouiiiiiiii e 24

T.4.5 HMS-MEIAUNGEN ... 25

Kapitel 2: Erster DrUCK.........ocuu it 27
2.1 VOIDEIEITUNG . ..ttt ettt eneas 27

211 Aufstellung des DIUCKETS..........cooii e 27

21,2 ErstinSTallation.........ooooiii e 27

21.3 Erste KalibDrierUNg. ... ..o 29

2.2 Einrichtung des INdUKtioNS-HOTENAS.............oiii e 30

2.3 Induktions-Hotend iNStallieren.............o.o e, 30

2.4 FIAMENT TAABN ...ttt 30

240 AMS 2 PO, 31

2.4.2 Externer SPUIBNNAITET ..o 31

2.5 Druckvorgang vom Drucker-Touchscreen starten.............c.cocoiiiiiiiiiiiceeee, 32

2.6 Modell nach dem Druck entfernen..............ooi e, 33

2.7 FIlamMeNT @NTIA0EN ... 34

2.70 AMS 2 PFO... ittt 34



2.7.2 EXterner SPUIENNAITE..........ooiiii e 34

2.8 ADTAllENTSOIGUNG. ...ttt 34

2.9 Mehrere AMS-EIinheiten VerDIiNAEN............cco i 35

2.91 PlatzierungsempfenlUngen.............ccoo s 35

2.9.2 ANlEITUNGSSCNITEE. .. ..o 37

Kapitel 3: 3D-Modellressourcen abrufen.............cccoooiiiiiiiin e 39
3.1 MakerWorld Modell=-COmMMUNITY........ccciiiii s 39

3.2 MakerLab KreatiVWErKZEUGE............oo it 40
Kapitel 4: Druck von Bambu Handy starten.............cccoooiiiiiiieeeeee, 42
4.1 Bambu Handy installieren und VErbinNdEN...........ccoci i 42

L.2 DIUCK STAITEN......co ettt 43
Kapitel 5: Drucken aus Bambu Studio starten..............ccoo s 47
5.1 Bambu Studio installieren und DINAEN.............coii e 47

5.2 Einfuhrung in die Bambu Studio-Oberflache..............cccoci 49

5.3 Modell herunterladen Und iMPOITIEIEN..........coi i 53

5.3.1 MakerWorld-Modelle............ccco e 53

5.3.2 ANAEIE MOTAEIIE.......o e 53

5.4 DrUCK STAMEN. ... 55

5.5 Slicing-Parameter aNPasSSEN..........c.cciii e 56

B5.5T MOAEIIGIOBE.......o e 56

5.5.2 QUalitatseiNSTEIUNGEN. ..o 57

5.5.3 Starke-Einstellungen........coo e, 61

5.5.4 SUPPOIT-EINSTEIUNGEN.......oi e 65

5.5.5 GeschwindigkeitseinStelluNgen..........coo i, 73

Kapitel 6: EinfUhrung in die Hauptmerkmale...............ccoooviiiiiii e, 76
6.1 Vortek Hotend-WeCNSEISYSTEM........c i 76

B.1T WOIKFIOW. ... 76

6.1.2 DUse und FilamentZuordnuUNg.............cccoiiii e 77

6.1.3 Multimaterialdruck mit hartem Filament..........c.co e, 78

6.1.4 Einrichtung des Induktions-Hotend-Magazins..............c..cccoiiiiiiiiiiic 80

6.2 Drucken mit ZWEI HOTENAS. ........coii i 81



6.2.1 Filament-Gruppierungsmodus aUSWENIEN...........c.ccoiiiiiiiiieec e 81

6.2.2 Auswahl des SIICING-MOGUS...........coiiiiii e 85
6.2.3 Mehrfarbendruck mit weichen und harten Filamenten..............ccon, 86

6.3 GroBVOIUMEN-=DIUCK.........ooiiiii s 88
6.3.1 Horizontaler DrUCKDEIEICN. ..o 88
6.3.2 Vertikaler DrUuCKDErEICN. ..o 89

6.3.3 Bereich der Modellplatzierung prufen...........ciiiic e 90

6.4 HOCNPIAZISIONSAIUCK.......uiiiiiii ittt 91
6.4.1 Kalibrierung Starten............oo 91
6.4.2 DrucCkKaliDriEIrUNG. ..o 93
6.4.3 Hochprazise DUsenversatz-Kalibrierung..........ccocoiiiiiiiiiccee, 94
6.4.4 Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit. ... 96

6.5 Intelligente ErkeNNUNG. ... 97
6.5.1 KI-DrucCkUDErWaCNUNG. .......coiuiii e 97
6.5.2 DruckplattenerkENNUNG...........cco i 98
6.5.3 HOtend-TYP-ErkKeNNUNG.......ccoiiii e 99
6.5.4 Live-View-Kamera-KalibDrierung.........cocooii e, 99

6.6 KlIMaanlagenSYSTEM. ... 99
6.6.1 MOAUS @USWENIEN........ooii e, 100
6.6.2 Benutzerdefinierte Kammertemperatur...........ocoooiiiiiiiie e 100
Kapitel 7: Grundlegende Bedienelemente und Funktionen.................cc..co.e.... 101
71 Steuerung Uber den Drucker-TOUCNSCIEEN..............cciiiiiiiii e 101
711 GeschwindigkeitseinsStelluNgen..... ... 101

71.2 XYZ-ACNSENDEWEGUNG. ...t 102

71.3 DUSE UNA EXTIUAE ... 102

71.4 Hotend UNA MaGAZIN........ccooiii e 104

71.5 Heizbett und Kammertemperatur...........ccoooi e 105

71.6 Modus der BauraumbeleUCNTUNG...........c.coiiii e 106

707 STATUSBNZEIGE. ... 106

71.8 ENErgieSparmMOUUS.........c.ccoiuiuiiiiiiiicie ittt 107

709 SOUNG.....o ettt 107



T2 FOTO UNA VIOCO .., 108

7.21 VIdE0AUTNENME. ... e 108

72,2 FOTO ..ttt 109

7.2.3 ZEIIATTOI ... e 110

7.3 Netzwerkverbindung herstellen.............o s 111
7.30 NUM-LAN-MOGUS......otitiiieiiiieee ettt m

7.3.2 ENTWICKIEIMIOAUS. ...ttt 112

7.4 USB-SpeicherstiCk VEIDINAEN. ... 113
7410 SPEZITIKATION. ... 13

7.4.2 Verbinden und formati@ren............ccooiiiiiii 113

T3 AUSWETTEIN ...ttt 14

7.5 Aktualisieren und Wiederherstellen.............ooii e, 114
7.5 Firmware aktUaliSIEIreN..........ccuii i 114

7.5.2 INITIAISIEIUNG......ii s 15
Kapitel 8: Filament..........oo 116
8.1 Wahlen Sie das passende Filament...........ccoiiiiiie e 116
8.1.1 Filamenttypen Nach FUNKEION. ..o 116

8.1.2 Filamenttypen Nnach TeMPEratur...... ..o 117

8.2 Filamentkompatibilitat und Parametereinstellungen...............co 119
8.3 FIlameNTIrOCKNUNG. ... e 121
8.3.1 Filamenttrocknung mit dem DruCKer ..., 121

8.3.2 Filamenttrocknung mit AMS 2 Pro/AMS HT ... 121

8.4 TPU-DruCKaNIBITUNG . .......ciii s 123
BLAT TPU BBA. .ttt 124
BLA.2 TPU GOA. ...ttt 126

8.5 Leitfaden zum Drucken mit Hochtemperatur-Filament.............ccooiiiiiii 128
Kapitel 9: Druckqualitatsprobleme und Losungen..............ccooviiiiiiiieiinnneennn. 130
9.1 Erste Schicht Naftet NICNT.........ooo s 130
9.2 Erste Schicht Zu hOCh/ZU NIEANIG.....c..ouiiii e 131
9.3 Schlechte UDerNangQUAIITAT...........c...co.orverveieeceeeeeceeeee e 131
9.4 Modellverzug, Ablosen oder KOIaps..........ccooiic s 132



9.5 Filament Nattet AN el DUS. .....ooo oo e, 133

G0 UNTEIEXTIUSION. ...ttt ettt ettt et e 134
9.7 Fadenbildung und NacChlaufeN.............ccc 135
9.8 GlaNZUNTEISCNIBA. ... 136
9.9 SCNICNTIISSE... ettt 137
900 NBNT. ..ttt 137
91T RIBMENMUSTET ... 138
912 Lucken in der obersten SCNICNT.........ooi s 139
Kapitel 10: Weitere haufige Probleme und Losungen.............c..ooeueiiinniniinnnnns 140
10.1 Fehler im DruCKDErEICN. ... ... 140
10.2 Fehler bei der Dusenversatz-Kalibrierung............cccooiiiiiiic e 140
10.3 Fehler bei der Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit...............cccoiiiiioiiiiinciin 141
10.4 Fehlerbehebung bei Verstopfungen..............ccooiii e 142
10.5 Anleitung zur Behebung von DUsen-/Hotend-Verstopfungen..........cccocooviiiiiiicnens 146
10.51 Manuelles EXTTUGIErEN ... 147
10.5.2 Nadel zur DUSENIEINIGUNG........cccuiiiiiiiiiie e 148
T0.5.3 COIA PUIL ..o 149
10.5.4 Reinigung des InnensechskantschlUssels im heiBen Zustand (Linkes Ho-

1U=1010 ) FET TSP UT PO 150

10.5.5 Reinigung des InnensechskantschlUssels (rechtes Hotend/Induktions-Ho-
BN ) ettt 152
Kapitel 11: RegelmaBige Wartung...........ccoooiiiiiiiiiiiii e 154
111 Wartungshaufigkeit und Betriebsanforderungen.............coooiiiiiicceee, 154
11.2 DrucCKKaliDrI IUNG. ... 156
11.3 Reinigen Sie die AuBen- und Innenflachen.............c..co e, 156
11.3.1 DruckerauBen flaCNen....... ... 156
T1.3.2 DIUCKEITAUML ...ttt 156
11.4 Reinigen Sie das Gitter des Bauraumabzugs und den LUfter...........cccooiii 157
11.5 Reinigen Sie den LUFLTIITer.... ... 159
11.6 XYZ-Achsen reinigen UNd SCAMIBIEN............ccoiiiiiiii i, 160
11.6.1 X-ACNSEN-LINEAISCHIENEN. ... 160
11.6.2 Y-Achsen-Linearwellen.............o e, 160



11.6.3 Z-Achsen-Linearwellen und Gewindespindeln...........ccccoooiiriiiiiiicciecees 161

11.7 Reinigen und Schmieren des Induktions-Hotend-Magazins............cccccoccoiiiiiiiiicnn, 162
T1.8 WETKZEUGKOPT ...t 163
T1.81 HOTENAS FEINIGEN.......iiii e 163
11.8.2 Reinigen Sie die Oberflache des Werkzeugkopfes.............ccooiiiiiiiin, 164
11.8.3 Reinigen und schmieren Sie die DUsenhubbaugruppe...........cccccocoeoiciiicocinen. 164
11.9 KaAMEIaSs FEINIGEN. ... 165
1110 HEIZDETT r@INIGEN.....o e 166
1117 Druckplatte reiNIgEN.... ..o 166
1102 ZUDENOT ©ISEIZEN. ... 167
TT120 HOTENA = LINKS....e e 167
1112.2 Hotend - Rechts (INAUKtioNS-HOTENA) ........coovovoeoeeeeee e 168
1112.3 Silikonhulle far Induktions-Hotend...............cooi 170
1112.4 Induktions-Hotend-Verriegelung............coii e 171
TI12.5 FIUSSDIOCKET ... 172
1112.6 Filamentschneider-KIINGe.............coi e 174
T102.7 PTFE-SCRIBUCK. ...ttt 176
1112.8 DUSENADSTIEITPAA. ... . 178
1112.9 4-iN-1 PTFE-AAPTEN Il ..ottt 179
111210 Filament-ReiNiQUNgSPaa..........coiiiiiiii e 180



Vor Gebrauch lesen

Um einen sicheren Betrieb und eine optimale Leistung des Druckers zu gewahrleisten, lesen Sie
bitte die folgenden VorsichtsmaBnahmen sorgfaltig durch, bevor Sie ihn verwenden:

Grundlegende Sicherheits- und elektrische Anforderungen

Die tatsachliche Betriebsspannung des Druckers muss mit der in den Produktspezifikationen
angegebenen Spannung ubereinstimmen, um Schaden am Gerat und Sicherheitsrisiken zu ver-
meiden. Das Label neben der Steckdose gibt Aufschluss Uber die spezifischen Spannungsan-
forderungen.

Der Drucker ist ein Hochtemperatur- und Hochgeschwindigkeitsgerat. Halten Sie Kinder und
unbefugte Personen fern, um Verbrennungen, Quetschungen oder andere Unfalle zu vermei-
den.

Beruhren Sie wahrend des Druckens nicht den Werkzeugkopf, das Heizbett oder bewegliche
Teile, um Verletzungen zu vermeiden.

Empfehlungen fur Betrieb und Wartung

Um die einwandfreie Funktion der internen Prazisionsmechanismen des Druckers zu gewahr-
leisten, wird eine regelmaBige Wartung empfohlen (siehe RegelmaBige Wartung).
Verwenden Sie das rechte Hotend fUr bestimmte TPU-Typen und das linke Hotend fur PPS/
PPA-CF/PET-CF. Andere Filamenttypen unterliegen keinen Einschréankungen (siehe Filament-
kompatibilitdt und Parametereinstellungen).

Der Drucker schaltet wahrend des Druckvorgangs automatisch zwischen verschiedenen Ho-
tends um. Erzwingen Sie keine manuelle Umschaltung, um Schaden am Gerat zu vermeiden.

FUr optimale Druckergebnisse empfehlen wir die Verwendung von offiziellen Bambu-Filamen-
ten. Bambu-Filamente wurden rigorosen Kompatibilitats-, Sicherheits- und Stabilitatstests un-
terzogen, die auf den Produkteigenschaften basieren, um die beste Druckleistung zu gewahr-
leisten.

Sofern nicht anders angegeben, ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten, War-
tungsarbeiten oder Anderungen am Gerat vornehmen, um Stromschlége oder Gerateschaden
Zu vermeiden.

Sofern nicht anders angegeben, lassen Sie den Drucker vollstandig abkuhlen, bevor Sie Arbei-
ten, Wartungsarbeiten oder Anderungen am Geré&t vornenmen.

Sicherheitshinweise fur AMS 2 Pro

Um Filamentstaus zu vermeiden, laden Sie keine flexiblen Materialien wie TPU mit einer
Harte von 95A oder niedriger oder feuchtigkeitsabsorbierendes PVA in den AMS 2 Pro.

Der AMS 2 Pro unterstutzt Filamentspulenbreiten von 50 mm bis 68 mm und Durchmesser von
197 mm bis 202 mm. Kunststoffspulen werden empfohlen.

Verwenden Sie ein 6-poliges Kabel, um den 3D-Drucker der H2-Serie mit einem einzelnen AMS 2
Pro zu verbinden und die Trocknungsfunktion des AMS 2 Pro zu aktivieren. Um Filament in meh-
reren AMS 2 Pro-Einheiten gleichzeitig zu trocknen, verwenden Sie die offiziellen Bambu Lab-
Netzteile, um die zusatzlichen AMS 2 Pro-Einheiten mit Strom zu versorgen.
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« Wahrend der Filamenttrocknung entfernt der AMS 2 Pro Feuchtigkeit aus dem Inneren durch
ein externes Zirkulationssystem. Stellen Sie sicher, dass der Lufteinlass und -auslass nicht
durch andere Objekte blockiert sind, um eine optimale Trocknungsleistung zu erzielen.

1



Kapitel 1 EinfGhrung

Kapitel 1 EinfUhrung

11 Produktvorstellung

Der H2C ist ein intelligenter 3D-Drucker, der auf der Fused Deposition Modeling (FDM)-Technolo-
gie basiert und fur Multi-Color- und Multi-Material-Druckanwendungen optimiert ist. Der H2C ver-
fugt Uber das innovative Vortek Hotend-Wechselsystem, das bis zu sechs Vortek Induktions-Ho-
tends unterstutzt. Durch den direkten Wechsel der Hotends wird ein Farbabstimmungsprozess
mit nahezu "kein Reinigen” erreicht, wodurch Farbvermischungen und Materialverschwendung
durch traditionelles Spulen vermieden werden. Dies steigert die Effizienz, Stabilitat und Endqua-
litdt von Multi-Color- und Multi-Material-Drucken erheblich. Zusammen mit dem linken Hotend
kann der Drucker bis zu sieben verschiedene Filamente in einem einzigen Druckvorgang ohne
Spul-Abfall verwenden. Der Wechsel von Hotends reduziert den Filamentabfall durch Spulen er-
heblich. Der H2C bietet auBBerdem die folgenden Funktionen flr ein intelligenteres Druckerlebnis,
das Inre Kreativitat effizienter und vielfaltiger macht.

« Erhoht die Effizienz beim Farbwechsel und unterstutzt gleichzeitig ein groBeres Druckvolumen.

+ Intelligente Erkennung erhoht die Druckerfolgsquote.

« Das raffinierte geschlossene Design in Kombination mit der Kammertemperaturregelung unter-
stltzt den Druck mit Hochleistungsfilamenten.

Es wird empfohlen, das Automatische Materialsystem (AMS) fur den vollautomatischen Filament-

wechsel und die Verwaltung zu verwenden, um die Vorteile des H2C zu maximieren und die Druck-

intelligenz und den Komfort zu erhéhen:

« AMS 2 Pro: UnterstUltzt RFID-Filament-Synchronisierung, automatischen Multi-Color-/Mul-

ti-Material-Wechsel und intelligentes Trocknen. Verbessert den Mehr-Material-Druck und die
Filamentverwaltung fur ein intelligenteres, bequemeres und besseres 3D-Druckerlebnis.

« AMS HT: Speziell fir Hochtemperatur-Filamente entwickelt, unterstiutzt das AMS HT die RFID-
Filament-Synchronisierung, den automatischen Multi-Color-/Multi-Material-Wechsel und in-
telligentes Trocknen, um den Anforderungen des ingenieurwissenschaftlichen und professio-
nellen Drucks gerecht zu werden.

o

Der Drucker kann bis zu sieben verschiedene Filamente in einem einzigen Druckvorgang oh-
ne Abfallspllung verwenden. Dies erfordert die Konfiguration von sechs Induktions-Hotends

und einem linken Hotend mit demselben Durchmesser sowie der entsprechenden Anzahl
von AMS-Einheiten.

o

Das "kein Reinigen”-Konzept beinhaltet nicht das anfangliche Spulen, das beim Laden eines
brandneuen Filaments in ein Hotend erforderlich ist.

12



Kapitel 1 EinfGhrung

Die Aufheizzeit von 8 Sekunden fur das Induktions-Hotend wird basierend auf der Indukti-
ons-Hotend-Drucktemperatur gemessen.

1.2H2C

1.2.1 3D-Drucker

= 5| |

1. Automatische obere Luftung: Die obere LUftungsoffnung und die hintere Kammerentliftung
offnen sich automatisch, um kuhle AuBenluft hereinzulassen und hei3e Innenluft abzuflhren,
wodurch die Kammertemperatur ausgeglichen wird.

2. USB-Anschluss: Legen Sie ein USB-Laufwerk ein, um Druckauftrage offline zu starten und
Zeitraffer-Videodateien zu speichern.

3. Touchscreen: Zeigt Druckparameter an und steuert den Drucker.

Filamentpuffer & Filament-Verhedderungserkennung: Erkennt den Ladestatus von Filamen-
ten und passt die Geschwindigkeit dynamisch an. Uberwacht, ob das Filament verheddert ist.

5. Werkzeugkopf: Besteht aus zwei PTFE-Schlauchkupplungen oben, dem Extruder und der Du-
al-Hotend-Baugruppe.

6. Start/Pause-Taste: Steuert den Start, die Wiederaufnahme und das Pausieren von Laser-
und Schneidaufgaben.

o

Um den 3D-Druck zu pausieren oder zu starten, bedienen Sie ihn GUber den Bildschirm

oder die Software.

13



Kapitel 1 EinfGhrung

7. Luftfilter: Filtert die interne Luftstromung der Kammer, um Feinstaub zu entfernen und Geru-
che wahrend des Druckens zu reduzieren.

--..\_‘J

1. Obere Glasabdeckung: Aus gehartetem Glas gefertigt, ermaglicht sie die einfache Uberwa-
chung des Druckfortschritts und sorgt fur gute Abdichtung und Sicherheit.

2. Live-View-Kamera: Uberwacht den Druckfortschritt in Echtzeit, wird flr Zeitrafferaufnanmen
und KI-Erkennungen verwendet.

3. Heizbett: Erhitzt die Druckoberflache, um eine stabile Haftung der gedruckten Schichten auf
der Druckplatte zu gewahrleisten und Verzug oder Ablésung zu verhindern.

4. ZusatzlUfter fur Bauteilkihlung: Ein leistungsstarker 12-W-LUfter, der zusatzlichen Luft-
strom fur Hochgeschwindigkeitsdrucke liefert.

5. Rechte Seitenscheibe: Aus gehartetem Glas gefertigt, ermdglicht sie die einfache Uberwa-
chung des Druckfortschritts und sorgt fur gute Abdichtung und Sicherheit.

6. Induktions-Hotend-Magazin: Speichert und wechselt automatisch Induktions-Hotends. Un-
terstUtzt den vollautomatischen Austausch von bis zu 6 Induktions-Hotends. Uberwacht die
Hotend-Temperatur, -Position und den Betriebszustand in Echtzeit. Unterstutzt schnelles
Vorheizen und Kuhlen von Induktions-Hotends zur Verbesserung der Druckeffizienz.

7. Statusanzeige: Zeigt den Betriebszustand des Druckers durch Farben und Blinkmuster an.
(Siehe Bedeutungen der Statusanzeige-Lichter fir detaillierte Definitionen).
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o

e — el

1. TPU-Filamenteinlass: Wird zum manuellen Laden von TPU-Filament verwendet, das nicht vom
AMS unterstutzt wird.

2. Auswurfschacht: Am Heck des Druckers installiert, um ausgespultes oder Abfallfilament aus
dem Drucker auszuwerfen.

3. Aktive Bauraumentluftung & Bauraumabluftlufter: Leitet Luft aus der Kammer ab, um eine
stabile Temperatur aufrechtzuerhalten. Im KUhlmodus steigt die LUfterdrehzahl mit steigen-
der Kammertemperatur an.

4. SicherheitsschllUssel: Der Drucker kann nur eingeschaltet werden, nachdem der Sicherheits-
schlUssel eingesetzt oder der Not-Aus-Schalter betatigt wurde.

5. Netzanschluss: Schlief3t das Stromkabel an und schaltet das Gerat ein.
6-poliger Bambu-Bus-Anschluss: Verbindung zum AMS.

7. Kammer-Filamenteinlass (Hotend - Rechts): Oberer Filamenteinlass, der mit dem rechten
Extruder verbunden ist und die rechten Hotends zum Drucken verwendet.

8. Kammer-Filamenteinlass (Hotend - Links): Unterer Filamenteinlass, der mit dem linken Ex-
truder verbunden ist und das linke Hotend zum Drucken verwendet.

9. Riemenspanner: Passt die Riemenspannung an und Uberwacht sie, und gibt Daten an das
System zurtick, um die Druckgenauigkeit und Bewegungsstabilitat zu gewahrleisten.

10. Bambu-Bus-Anschluss 4-polig: Verbindung zu Zubehorerweiterungen.
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1.2.2 Werkzeugkopf

10.

11.

10
Werkzeugkopf-Filamenteinlass - Links: FUhrt Filament in den Extruder und das linke Hotend
zum Heizen und Drucken ein.

Hotend-Indikator: Zeigt den Status des Extrusionskanals, den aktiven Radbetrieb und ob der
Drucker in Betrieb oder im Leerlauf ist (siehe Hotend-Indikator).

Erweiterter Werkzeugkopf-Lufter: Reduziert die Warme vom Kuhlkorper des Extruders und
des Hotends. In Kombination mit der intelligenten Temperaturregelung wird das Risiko von
Verstopfungen und Extrusionsblockaden verringert.

Hotend - Links: Erhitzt und schmilzt das Filament durch Kontaktwarmeleitung. Verwendet ei-
ne Schnellverschluss-Clip-Struktur zur Unterstutzung einer schnellen Installation und De-
montage. Verfugt Uber eine Hubfunktion mit koordiniertem Flussblocker, um einen automati-
schen Dusenwechsel zu ermoglichen und ein Nachlaufen des Hotends zu verhindern.

Werkzeugkopf-Filamenteinlass - Rechts: Fuhrt Filament in den Extruder und das rechte Ho-
tend zum Heizen und Drucken ein.

Filamentschneidhebel - Rechts: Betatigt die Filamentschneiderklinge zum Schneiden des
Filaments im rechten Hotend wahrend des automatischen Filamententladungsvorgangs.

Induktions-Hotend-Verriegelung: Wird verwendet, um das Induktions-Hotend an der Induk-
tionsheizbaugruppe zu befestigen und eine stabile Installation zu gewahrleisten.

Hotend - Rechts: Gewéhrleistet eine prazise Temperaturkontrolle durch eine kontaktlose L6-
sung zum Erhitzen und Schmelzen des Filaments. Erfasst und Ubertragt Hotend-Daten, ein-
schlie3lich Echtzeit-Temperatur und Filamenttyp.

Werkzeugkopfkamera: Wird fur die Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit, die hochprazise
DUsenversatzkalibrierung und die Erkennung von Druckplattenidentifikationscodes verwen-
det.

Induktionsheizbaugruppe: Dient zur prazisen Erwarmung und Temperaturiberwachung und
unterstitzt eine maximale Heiztemperatur von 350 °C. Erhitzt die DUse durch beruhrungslose
Induktionsheiztechnologie.

Bauteilklihnlgeblase: Leitet den kuhlenden Luftstrom durch den Luftkanal zu den linken und
rechten DUsen und sorgt fur eine effiziente Kihlung wahrend des Druckens.
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12. Bauteilkihlgeblase-Kanal: Leitet kUhlen Luftstrom zu den linken und rechten Hotends.

13. Dusenkamera: Befindet sich hinter der Duse und wird zur Erkennung von Hotend-Klumpenbil-
dung, Luftdrucken, Spaghetti und ahnlichen Anomalien verwendet; wird auch zur Kalibrierung
der Position des Auswurfschachts verwendet.

14. Flussblocker: Eine kleine schwarze Klappe unterhalb der DUse, die sich bei DUsenwechsel
seitlich bewegt. Sie deckt inaktive DUsen ab, um zu verhindern, dass geschmolzenes Filament
auf das Modell oder den Druckbereich tropft.

15. Filamentschneidhebel - Links: Betétigt die Filamentschneiderklinge zum Schneiden des Fil-
aments im linken Hotend wahrend des automatischen Filamententladungsvorgangs.

e ™

Das linke Hotend verfugt uber eine integrierte 0,4-mm-Duse aus Hartstahl und ist mit Hoch-

fluss- und Wolframkarbid-Dusenausfuhrungen kompatibel.

. J

e o ™
Das rechte Hotend ist standardmagBig mit einem Induktions-Hotend ausgestattet, ein-
schlieBlich 1x 0,2-mm-, 1x 0,4-mm-und 1 x 0,6-mm-Induktions-Hotends in der Zubehorbox,

L und ist mit Hochfluss-Ausfuhrungen kompatibel. )

( Q ™

L Andere Hotend-Typen mussen separat erworben werden. )

1.2.3 Induktions-Hotend-Magazin

6

1. Induktions-Hotend-Verriegelung: Entriegelt und verriegelt die Klinke, um ein vollstandig au-
tomatisches Wechseln der Induktions-Hotends zu ermoglichen.
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Induktions-Hotend: Sorgt durch eine kontaktlose Losung zum Erhitzen und Schmelzen des
Filaments fur eine prazise Temperaturregelung. Erfasst und Ubertragt Daten des Indukti-
ons-Hotends, einschlieBlich Echtzeittemperatur und Filamenttyp. Die Induktions-Hotends
kénnen vom Hotend-Magazin rechts automatisch zum Drucken platziert werden.

Baugruppe der Induktions-Hotend-Aufnahme: Halt das Induktions-Hotend an Ort und Stelle
und verwendet Sensoren, um zu erkennen, ob das Induktions-Hotend eingedockt ist.

Statusleuchte des Induktions-Hotends: Zeigt visuell den Installationsstatus des Indukti-
ons-Hotends in der Docking-Baugruppe und den Status des Induktions-Hotend-Magazins
durch Blinken (siehe Statusleuchte des Induktions-Hotends) an.

Riemenbaugruppe des Induktions-Hotend-Magazins: Ubertragt die Leistung vom Motor
des Magazins, um das Induktions-Hotend-Magazin auf und ab zu bewegen und so ein prazises
Anheben und Absenken der Induktions-Hotends zu erreichen.

Motor des Induktions-Hotend-Magazins: Treibt das Induktions-Hotend-Magazin zum Anhe-
ben und Absenken an.

1.2.4 Drucker-Touchscreen

Startseite
Another print? Bring it on!
1. Bildschirm-Menuleiste zum Wechseln der Bildschirme.
2. Wanhlen Sie interne Modelle oder auf USB gespeicherte Modelle aus.
3. Parameter fur DUse & Extruder anzeigen und festlegen.
4. Schnellzugriff auf den Filament-Bildschirm.
5. Netzwerkeinstellungen schnell konfigurieren.
6. Schnellzugriff auf den HMS-Bildschirm.
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Steuerungsbildschirm

Air Condition

¥ Heating

3 Light @@

1. Wahlen Sie die geeignete Luftkonditionierung basierend auf dem Filamenttyp aus.

2. Druckgeschwindigkeitsmodus einstellen.

3. Bewegung des Werkzeugkopfs und des Heizbetts steuern.

4. Steuern Sie die Extruder und die Bewegungen der Hotends und des Magazins; unterstitzt
auch die Einstellung der Parameter.

5. Kammertemperatur einstellen.

Heizbetttemperatur einstellen.
7. LED-Licht steuern.

Filament-Bildschirm

% || Guide

1. Wechseln zwischen AMS oder externer Spule.

2. Tippen Sie auf ein Filamentspulen-Symbol, um Filamente zu bearbeiten, Filament zu la-
den/entladen und RFID-Filament erneut zu lesen.

Luftfeuchtigkeit und Temperatur im AMS anzeigen; Trocknung durchfdhren.

Tippen Sie auf das Symbol fur die externe Spule, um das Filament zu bearbeiten und Filament
zu laden/entladen.

5. Funktionen fur automatisches Nachfullen und AMS-Einrichtung auswahlen.
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6. Anleitung zur Filamentladung anzeigen.

Einstellungen-Bildschirm

1 2
Account Wi-Fi
FruitTEST

3
Log In usB
Storage

Printer: 4

Firmware 01.01.01.00 >

3

Calibration Toolbox Settings

Anmelden und Konto anzeigen.

Druckernetzwerk konfigurieren.

USB-Speicher konfigurieren.

Firmware anzeigen und aktualisieren.
Kalibrierungsfunktionen konfigurieren.
Werkzeugkasten zur Wartung des Druckers verwenden.

N o o s NS

Andere Funktionseinstellungen.

HMS-Seite

Assistant

Wenn der Drucker eine Wartung benotigt oder eine Storung auftritt, werden hier die entsprechen-
den Meldungen angezeigt (siehe HMS-Meldungen).
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1.3 AMS 2 Pro

=

|

1. Filamenteinlass: FUhren Sie die Filamentspitze in diesen Einlass ein. Nach dem Einrasten wird
das Filament automatisch zugefuhrt.

Trockenmittel: Halt die interne AMS-Kammer trocken.
Lufteinlass: Leitet externe trockene Luft ein.

PTFE-Schlauch Entriegelung: Driicken Sie diese Taste auf der RUckseite des AMS, um den
PTFE-Schlauch zu lI6sen und zu entfernen.

5. Filamentauslass: Verbindet das AMS mit dem Filamenteinlassanschluss des Druckers.

6. 6-poliger Bambu-Bus-Anschluss: Verbindet das AMS mit dem Drucker oder einem anderen
AMS Uber ein 6-poliges Bambu-Bus-Kabel.

7. Netzanschluss: Stecken Sie das Netzteil in diesen Anschluss, um die Trocknungsfunktion mit
Strom zu versorgen.

8. Aktive Stutzwelle: UnterstUtzt und treibt aktiv die Drehung der Filamentrolle an.
Laftungsoffnung: Leitet Feuchtigkeit aus dem Inneren des AMS ab.
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1.4 Drucker- und AMS-Status

1.4.1 Statusanzeige

Lichtmodi

Bedeutung

Langsam weil3 atmendes
Licht (wenn der Touch-
screen eingeschaltet ist)

Das Licht schaltet sich aus
(wenn der Bildschirm in den
Ruhemodus wechselt)

Oranges Licht flie3t

Das weil3e Licht leuchtet und
zeigt eine Fortschrittsanzei-
gean

Rotes Licht doppelt blinkend

Grunes Licht leuchtet dauer-
haft

Der Drucker ist im Leerlauf und fuhrt keine Druckauftrage aus

Der Drucker ist im Leerlauf und fuhrt keine Druckauftrage aus

Der Drucker bereitet sich auf einen Druckauftrag vor (z. B. Hochla-
den, Filamentwechsel, Nivellieren oder Aufheizen).

Druckvorgang lauft. Das Licht zeigt synchron den Druckfortschritt
an, um den Druckstatus bequem einsehen zu konnen.

Ein Druckfehler ist aufgetreten. Das Licht blinkt als Warnung, bis
der Benutzer die Fehlermeldung schlief3t.

Druck abgeschlossen. Das Licht bleibt grun, bis der Benutzer
die Aufforderung "Druck abgeschlossen” schlie3t oder die Tur,
die obere Abdeckung oder die Seitenwande des Druckers 0ff-
net/schlieB3t.

22



Kapitel 1 EinfGhrung

1.4.2 Statusleuchte des Induktions-Hotends

Lichtmodi Bedeutung

Dauerhaft Hotend in Position

Aus Hotend nicht in Position

Atmend Das Induktions-Hotend-Magazin fUhrt eine Wechselaktion durch
Blinkend Fehler beim Wechseln des Induktions-Hotend-Magazins

1.4.3 Hotend-Anzeige

L_g'
5 |

Bambu Lab

Lichtmodi

Bedeutung

Eine LED links bleibt Der Extruder verwendet den linken Extrusionspfad

an

Eine LED rechts

bleibt an

Der Extruder verwendet den rechten Extrusionspfad

Eine LED links blinkt Der linke Extrusionspfad extrudiert

Eine LED rechts

blinkt

Der rechte Extrusionspfad extrudiert
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Lichtmodi Bedeutung

Alle LEDs aus Ruhezustand. Nach dem Umschalten des Extrusionspfads bleiben die LEDs
etwa 10 Sekunden lang an, schalten sich dann automatisch aus und wech-
selnin den Ruhezustand.

LEDs leuchtense- Normaler Betrieb. Erscheint beim Einschalten des Druckers, wenn der Lufter
quenziell richtig angeschlossen und installiert ist oder wenn der Druckvorgang be-
ginnt

1.4.4 AMS 2 Pro Statusanzeige

Die AMS-Anzeigeleuchte zeigt den aktuellen Status an: Weil3 bedeutet Normalbetrieb; Rot bedeu-
tet Fehler oder Storung.

Normales Blinkmuster Bedeutung
der Status-LED

Vier Facher mit nach-  AMS fahrt hoch und richtet sich ein; nach Abschluss der Einrichtung
einander blinkenden  leuchtet das weif3e Licht dauerhaft
wei3en Lichtern

Vier Facher mit atmen- Normaler Trocknungsstatus
dem Weil3

Vier Facher mit durch-  Zeigt an, dass alle vier Facher nach Abschluss der Einrichtung mit Fil-
gehend weiBen Lich-  ament bestuckt sind. Nur Facher mit Filament leuchten beim Aufwachen
tern auf

Dauerhaft weiBes Licht Dieses Fach fuhrt Vorladungs-, Lese- oder Druckvorgange durch (ein-
leuchtet schlieBlich Laden und Entladen)
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Normales Blinkmuster
der Status-LED

Bedeutung

WeiBBes Licht aus

Fall 1: Keine ZufUhrung, kein Lesen und kein Drucken innerhalb von 15 Mi-
nuten, nachdem der Bildschirm ausgeschaltet wurde
Fall 2: 10 Sekunden nach Abschluss der Vorladung oder des Lesens

Fall 3: Kein Betrieb innerhalb von 20 Minuten nach der Einrichtung.

Fehlerstatus-Blink-
muster

Bedeutung

Vier Facher blinken rot
- Doppeltes Blinken

Rotes Licht atmet

Rotes Licht dauerhaft

Rotes Licht einzeln
blinkend

Rotes Licht doppelt
blinkend

Drucker kann AMS nicht erkennen; Kommunikationsfehler

Nach Beginn des Drucks erkennt der Filamenteinlass kein Filament; Fil-
ament einlegen, um den normalen Betrieb fortzusetzen.

Filament konnte im internen AMS-Hub gebrochen sein

Zeigt im Allgemeinen einen ZufUhrungsfehler an; bitte prufen Sie, ob der
Filamenteinlass ordnungsgema funktioniert

Fall 1: Storung wahrend des Trocknungsvorgangs
Fall 2: Im Leerlauf trennt sich das NTC-Modul der Trocknungseinheit,

oder es wird eine abnormale Luftkanaltemperatur erkannt; Gberprufen
Sie, ob alle Verbindungen sicher sind

1.4.5 HMS-Meldungen

HMS (Health Management System) ist das integrierte System zur Fehlerdiagnose und Status-
Uberwachung fir Bambu Lab-Drucker und das AMS (Automatisches Materialsystem).

Wenn ein Gerat einen Hardwarefehler, einen Druckfehler hat oder Wartung benotigt, gibt HMS Be-
nachrichtigungen auf dem Bildschirm oder in der App aus und bietet empfohlene Losungen an.

Wenn eine HMS-Meldung angezeigt wird, konnen Sie eine der folgenden Methoden verwenden,

um die Storung zu lokalisieren und zu beheben:

« Scannen Sie den QR-Code mit Inrem Smartphone, um direkt auf die Diagnose- und Fehlerbehe-
bungsseite zuzugreifen.

« Besuchen Sie das Bambu Lab Wiki und suchen Sie nach dem HMS-Code, um detaillierte Ursa-
chen und Schritte zur Fehlerbehebung fur die Storung anzuzeigen.
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(" 6 )

Der Drucker bewertet den Verschmutzungsgrad basierend auf Aufgabentyp und -dauer und
gibt gezielte Erinnerungen zur Reinigung und Wartung aus. Diese Funktion erfordert, dass
die Firmware auf die neueste Version aktualisiert wird. Es wird empfohlen, die Firmware vor
der ersten Verwendung zu aktualisieren, um Reinigungserinnerungen zu aktivieren.

Wenn eine HMS-Warnung angezeigt wird, erscheint ein Benachrichtigungssymbol &3} unten

rechts auf der Startseite und eine Nachrichtenwarnung B in der linken Menuleiste. Tippen Sie
auf ein beliebiges Benachrichtigungssymbol, um zur HMS-Seite zu gelangen und detaillierte In-
formationen anzuzeigen.
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Kapitel 2 Erster Druck

Stellen Sie vor dem ersten Druck sicher, dass der Drucker korrekt positioniert ist und die Erstein-
richtung sowie die automatische Kalibrierung abgeschlossen sind.

Dieses Kapitel fuhrt Sie Schritt fUr Schritt durch den Prozess, um sicherzustellen, dass der Dru-
cker den ersten Druck unter optimalen Bedingungen startet.

2.1 Vorbereitung

2.1.1 Aufstellung des Druckers

Um die Druckqualitdt und den sicheren Betrieb des Druckers zu gewahrleisten, halten Sie Inren
Arbeitsbereich sauber und organisiert. Stellen Sie den Drucker auf eine stabile und feste Oberfla-
che.

Der Drucker ist mit AntivibrationsfuBen ausgestattet, um kleinere Vibrationen wahrend des
Drucks zu dampfen. Stellen Sie sicher, dass die Oberflache stabil ist, um ein Verrutschen
oder Herunterfallen des Druckers wahrend des Betriebs zu verhindern.

Die Kalibrierung sollte durchgefuhrt werden, nachdem der Drucker ordnungsgeman aufge-
stellt wurde. Das Bewegen des Druckers nach der Kalibrierung kann die Druckqualitat beein-
trachtigen.

2.1.2 Erstinstallation
Bitte befolgen Sie die folgenden Schritte, um die Erstinstallation des Druckers abzuschlieBen:

1. Verpackungsmaterialien entfernen

Entfernen Sie gemag der ,Schnellstartanleitung® die Umverpackung, Schaumstoff, den
Feuchtigkeitsschutzbeutel und die internen Befestigungselemente. Stellen Sie sicher, dass
keine Verpackungsmaterialien mehr am oder im Drucker vorhanden sind.

2. Druckerkomponenten inspizieren

a. Bestatigen Sie, dass alle mitgelieferten Zubehorteile vorhanden sind (Zubehorbox, Netz-
kabel, Kurzanleitung, Spulenhalter, PTFE-Schlduche usw.).

b. Stellen Sie sicher, dass die standardmaiige Texturierte PEI-Platte des Druckers korrekt
auf dem Heizbett installiert ist.

3. Filamentkomponenten installieren

Stellen Sie sicher, dass die externe Spule und das AMS 2 Pro korrekt installiert sind.
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Wenn noch nicht installiert, folgen Sie den nachstehenden Schritten, um die externe Spule mit
dem linken Hotend und das AMS 2 Pro mit dem rechten Hotend zu verbinden.

Scannen Sie den QR-Code oder klicken Sie auf den Link, um das Installationsvideo anzusehen
und bei Bedarf zu den relevanten Abschnitten zu springen.

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

o

Wenn Sie mehrere AMS-Einheiten verbinden, lesen Sie die Anweisungen unter Verbinden
mehrerer AMS-Einheiten.

4. Stromversorgungsstatus priifen

» Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel richtig angeschlossen ist.

+ Bestatigen Sie, dass der Netzschalter auf der Rlckseite des Druckers eingeschaltet ist
und die Kontrollleuchte leuchtet.

+ Der Sicherheitsschliussel ist in den hinteren Anschluss des Druckers gesteckt.

+ Wenn ein Not-Aus-Schalter installiert ist, stellen Sie sicher, dass er nicht eingedruckt ist
(d. h. er befindet sich in der freigegebenen Position).
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» Der Touchscreen sollte normal aufleuchten und die anfangliche Einrichtungsoberflache an-
zeigen.

2.1.3 Erste Kalibrierung
Beim ersten Start wird der Drucker automatisch in den Einrichtungsprozess versetzt. Bitte befol-
gen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die folgenden Schritte abzuschlieBen:
1. Sprach-, Regions- und Netzwerkeinstellungen
Wahlen Sie die entsprechende Sprache und Zeitzone aus; wéahlen Sie ein verflgbares WLAN-
Netzwerk aus oder Uberspringen Sie die Netzwerkauswanhl, falls nicht erforderlich.
2. Anmelden am Konto
Offnen Sie Bambu Handy und scannen Sie den auf dem Touchscreen angezeigten QR-Code,

um den Drucker zu binden (siehe Bambu Handy installieren und binden). Sie kdnnen die Bin-
dung Uberspringen, wenn sie nicht benotigt wird.

3. Automatische Kalibrierung
Der Drucker fuhrt automatisch eine Reihe von Vorgangen durch, darunter Motorgerauschun-

terdrickung, Vibrationskompensation, automatische Bettnivellierung und Disenversatz-Kali-
brierung.

4. Entfernen Sie den Schaumstoff unter dem Heizbett

Nach der Kalibrierung hebt sich das Heizbett. Entfernen Sie den restlichen Schaumstoff.

5. Kalibrierung abgeschlossen

Auf dem Touchscreen wird “Kalibrierung abgeschlossen!” angezeigt, was bedeutet, dass Sie
Ihren ersten Druck starten konnen.

BerUhren Sie bei der Installation des Druckers nicht die Oberflache der Druckplatte mit den
Handen, um Ole und SchweiB von Verunreinigungen fernzuhalten, die die Haftung verringern
und zu schlechter Druckqualitat fuhren konnen. Wenn Sie sie versehentlich berGhren, emp-
fehlen wir, die Druckplatte mit heiBem Wasser und Spulmittel zu reinigen, um eine optimale
Haftung zu gewahrleisten.

(" )

i)

Schlie3en Sie einen USB-Stick an den USB-Anschluss des Druckers an. Dies ermoglicht es Ih-
nen, geslicte Dateien zu importieren und direkt vom Touchscreen aus mit dem Drucken zu

L beginnen, sowie Druckvideos, den Druckverlauf und den Druck-Cache zu speichern.
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2.2 Einrichtung des Induktions-Hotends

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf € > Kalibrieren > Einrichtung des In-
duktions-Hotend-Magazins.

Schritt 2:Befolgen Sie die Anweisungen, um sicherzustellen, dass kein Induktions-Hotend im Ho-
tend-Magazin installiert ist, und tippen Sie dann auf Start, um die Einrichtung zu begin-
nen.

2.3 Induktions-Hotend installieren

Schritt 1: Nehmen Sie die Induktions-Hotends aus der Zubehorbox.

Schritt 2:Tippen Sie auf dem Touchscreen auf © > Dise & Extruder > Hotends & Magazin > Rei-
he A, um Reihe A anzuheben.

Schritt 3:Installieren Sie die Induktions-Hotends in der angehobenen Reihe. Drlcken Sie den Kuhl-
korper des Hotends zusammen, richten Sie die beiden Locher an der Dock-Baugruppe
aus und installieren Sie es magnetisch. Nach der Installation eines Induktions-Hotends
leuchtet die Statusanzeige daneben auf und zeigt eine ordnungsgemafe Installation an.

Schritt 4:Tippen Sie auf der Benutzeroberflache Hotends & Magazin auf Reihe B, um sie anzu-
heben, und installieren Sie die verbleibenden Induktions-Hotends gemaf den gleichen
Schritten.

Schritt 5:Nachdem alle Hotends installiert sind, tippen Sie auf Alle lesen. Der Drucker erkennt au-
tomatisch Informationen fUr alle Induktions-Hotends.

A

Der Werkzeugkopf liest die Induktions-Hotends nacheinander aus. Stecken Sie zu
diesem Zeitpunkt Inre Hande nicht in den Drucker, um Verletzungen zu vermeiden.

2.4 Filament laden
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2.41 AMS 2 Pro

Wenn der Drucker eine neue AMS 2 Pro-Verbindung erkennt, fordert der Touchscreen zur Durch-
fuhrung der AMS-Einrichtung auf. Dieser Schritt bestimmt, an welche Seite des Extruders der AMS
2 Pro angeschlossen ist. Es gibt zwei Einrichtungsmodi fur den AMS 2 Pro:

« Automodus: Legen Sie eine Spule Filament in den AMS 2 Pro ein, tippen Sie dann auf "Erken-
nen”, um den Einrichtungsprozess zu starten. Das AMS 2 Pro schlie3t die Einrichtung automa-
tisch ab.

~ ™

o

Legen Sie eine Filamentrolle in jedes AMS 2 Pro ein. Wenn bereits Filament geladen ist,
entladen Sie es bitte zuerst. Stellen Sie sicher, dass kein Filament im Filamentpuffer ver-
bleibt, um Bruch oder Verstopfung zu vermeiden.

\
« Manueller Modus: Wenn kein Filament fUr die automatische Einrichtung verfugbar ist, tippen

Sie auf dem Touchscreen auf "Manuelle Einrichtung”, um den angeschlossenen AMS 2 Pro fur
das linke oder rechte Hotend zu konfigurieren.
e ™

i

Der obere Filamenteinlass am Drucker entspricht dem rechten Hotend, und der untere Fil-

L amenteinlass dem linken Hotend.

J

e 6 ™~
SchlieRen Sie den AMS 2 Pro an den oberen Filamenteinlass an, um die Vorteile des Vortek

L Hotend-Wechselsystems beim Mehrfarben- und Mehrfilamentdruck voll auszuschopfen. )

Schritt 1: Legen Sie das erforderliche Filament in den AMS 2 Pro-Steckplatz und schieben Sie es
dann vorsichtig in den Filamenteinlass. Nachdem Sie das Filament eingelegt haben,
schlieen Sie die obere Abdeckung und die Verriegelungslasche.

Schritt 2:Tippen Sie auf dem Touchscreen auf © > B > AMS-Einrichtung und wahlen Sie dann ei-
nen Einrichtungmodus aus.

Schritt 3:Tippen Sie auf der Touchscreen-Filamentseite auf einen Filamenttyp und dann auf La-
den. Sie kdnnen Filament auch laden, indem Sie es in der Gerateschnittstelle von Bambu
Studio auswéahlen.

2.4.2 Externer Spulenhalter

Schritt 1: Bestéatigen Sie den Filamenttyp und die Farbe fUr die anschlieBende Einrichtung. Legen
Sie dann die Spule gemaB der Wickelrichtung des Filaments auf den Spulenhalter.
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Schritt 2:Tippen Sie auf dem Touchscreen auf #¢ > Externe Spule > Bearbeiten, wahlen Sie den
Filamenttyp und die Farbe aus und tippen Sie dann auf Bestatigen.

Schritt 3:FUhren Sie das Filament in den PTFE-Schlauch ein und schieben Sie es in den Werkzeug-
kopf, bis es sich nicht weiter vorwarts bewegen lasst. Zu diesem Zeitpunkt erscheint am
Werkzeugkopf auf dem Touchscreen ein kleiner gruner Punkt, der anzeigt, dass Filament
erkannt wurde.

Schritt 4:Tippen Sie auf dem Touchscreen auf Laden. Warten Sie, bis sich das Hotend erwarmt
hat. Dricken Sie das Filament erneut manuell nach, um es im Extruder zu halten. Befol-
gen Sie dann die Anweisungen auf dem Bildschirm, um den Vorgang abzuschlie3en.

2.5 Druckvorgang vom Drucker-Touchscreen starten

Der Drucker enthalt integrierte Modelldateien, mit denen Sie Inren ersten Druck direkt vom
Touchscreen starten konnen.

Diese Modelle und die auf USB gespeicherten Modelle sind vorgeslicte Dateien. Daher kann
die Beziehung zwischen Filament und Hotend nicht geandert werden. Wenn das bendtigte

Filament auf der Benutzeroberflache nicht gefunden wird, passen Sie bitte die Position des
Filaments im AMS oder am externen Spulenhalter an, sodass das Filament dem vorgesehe-
nen Hotend entspricht.

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Touchscreen auf M > Druckdateien und wahlen Sie das Modell aus,
das Sie drucken mochten.
r ™

o

Um Kalibrierungselemente anzupassen, tippen Sie auf "Erweitert”, um sie manuell
einzustellen; alle Kalibrierungselemente sind standardmafiig auf automatisch ein-

L gestellt.

Schritt 2:Wahlen Sie das passende Filament aus und tippen Sie auf Drucken.
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(" 6 )

Sie konnen den Druck auch Uber Bambu Handy oder Bambu Studio starten. Siehe
Druckvorgang Uber Bambu Handy starten oder Druckvorgang uber Bambu Studio
starten.

2.6 Modell nach dem Druck entfernen

Schritt 1: Warten Sie nach Abschluss des Drucks, bis sich das Heizbett und das Modell auf Raum-
temperatur abgekuhlt haben. Entfernen Sie dann vorsichtig das Modell von der Druck-
platte, um Verformungen oder Beschadigungen des Modells oder der Druckplatte zu ver-
meiden.

Schritt 2:Wenn sich das Modell nur schwer entfernen 1asst, biegen Sie die Druckplatte leicht oder
verwenden Sie einen Schaber, um das Modell zu I6sen.

Schritt 3:Entfernen Sie den Prime Tower (falls vorhanden) und verwenden Sie dann vorsichtig ei-
nen Schaber, um die Vor-Extrusionslinie zu entfernen.

Schritt 4:Setzen Sie die Druckplatte wieder ein und stellen Sie sicher, dass sie mit den Anschlagen
des Heizbetts ausgerichtet ist.

Beruhren Sie die Oberflache der Druckplatte nicht mit den Handen, um eine Konta-
mination durch Ole oder SchweiB zu vermeiden, die die Haftung verringern und zu
schlechter Druckqualitat fuhren kann. Wenn Sie sie versehentlich berthren, emp-
fehlen wir, die Druckplatte mit heiBem Wasser und Spulmittel zu reinigen, um eine
optimale Haftung zu gewanhrleisten.
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2.7 Filament entladen
2.71 AMS 2 Pro

Nachdem der Druckauftrag abgeschlossen ist, wird das Filament automatisch in den AMS 2 Pro
zuruckgezogen.

Wenn der Druckauftrag abgebrochen oder unterbrochen wird, tippen Sie auf dem Touchscreen

auf ©¥ > Filament im AMS > Entladen, um das vom Extruder gegriffene Filament in den AMS 2 Pro
zuruckzuziehen.

2.7.2 Externer Spulenhalter

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Touchscreen auf £ > Externe Spule > Entladen.

Schritt 2:Befolgen Sie die Anweisungen, um das Filament nach dem Austritt aus dem Werkzeug-
kopf zurlckzuziehen und gleichzeitig die Spule zu drehen.

Schritt 3:Wenn sich das Filament dem Pneumatikanschluss nahert, fangen Sie das Filament von
Hand auf und fuhren Sie es in das Loch der Spule ein. Tippen Sie dann auf Fortsetzen
(Problem behoben).

2.8 Abfallentsorgung

Abfall bezieht sich auf das Uberschussige Filament, das extrudiert wird, um Restfilament im Inne-
ren der Duse zu entfernen, bevor oder wahrend des Mehrfarbendrucks oder Mehrlagen-Drucks
begonnen wird, um die Druckqualitat sicherzustellen. Dieser Abfall wird Uber den Auswurfschacht
auf der Ruckseite des Druckers abgeleitet.

Wir empfehlen, die folgenden Schritte zum Sammeln und Entsorgen des Abfalls zu befolgen:
« Verwenden Sie einen Behalter, um den Abfall wahrend des Druckens aufzufangen. Ein groBBerer
Behalter ermdglicht es Ihnen, inn seltener zu leeren.

+ Stellen Sie sicher, dass der Abfall erfolgreich durch den Auswurfschacht fallen und in den Be-
halter gelangen kann.

« Stellen Sie vor dem Drucken sicher, dass sich kein Abfall mehr im Auswurfschacht befindet.

+ Reinigen Sie den Abfallbehalter regelmaBig, um eine Verstopfung des Auswurfschachts zu ver-
meiden.

« Beim Mehrfarbendruck wechselt das AMS haufig die Filamente; je langer der Druckauftrag dau-
ert, desto mehr Abfall wird erzeugt. Bitte leeren Sie den Behélter bei Bedarf wahrend des Dru-
ckens periodisch.

« Vermeiden Sie die Installation von Abdeckungen oder Rohren an der Rlckseite des Druckers,
die den Auswurfschacht blockieren konnten, um Verstopfungen oder Druckfehler zu vermei-
den.

+ Entsorgen Sie Abfall gemaf den Vorschriften Ihres Landes oder Ihrer Region.
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2.9 Mehrere AMS-Einheiten verbinden

Um mehrere AMS-Einheiten zu verbinden, befestigen Sie diese am rechten Hotend. Das Umschal-
ten zwischen mehreren Induktions-Hotends reduziert das Filament-Spulen wéhrend Material-
wechseln und verbessert die Druckeffizienz.

Der H2C unterstitzt die Verwendung von bis zu 6 rechten Hotends fur den Mehrfachmaterial-
druck. Wir empfehlen, 2 AMS-Einheiten an das rechte Hotend und 1 AMS an das linke Hotend
anzuschlieBen, um ein optimales Mehrfarbendruck-Erlebnis zu erzielen.

Um mehrere AMS-Einheiten zu verbinden, beachten Sie die Abbildung unten und verwenden Sie
den 4-in-1 PTFE-Adapter fur die Verbindung. Im Gegensatz zu alten Adaptern enthalt dieser 4-in-1
PTFE-Adapter ein Reinigungspad in der Nahe des Auslasses. Er kann verhindern, dass Schmutz
vom Filament in den Werkzeugkopf gelangt, um das Risiko von Verstopfungen zu reduzieren.
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Die grune Linie zeigt den PTFE-Schlauch an, das rote Kabel das 6-Pin-Kabel und die graue Li-
nie das Netzteil.

S
e PY ™
Das AMS der ersten Generation ist Plug-and-Play mit dem H2C und unterstutzt Mehrfarb-
druck, aber nicht das Trocknen. Aufgrund von Unterschieden im LadeMechanismus und der
L Pufferstruktur ist der H2C nicht mit AMS Lite kompatibel. )

2.9.1 Platzierungsempfehlungen
Die folgenden Beispiele verwenden 2 AMS-Einheiten, die mit dem rechten Hotend verbunden
sind, und 1 AMS-Einheit, die mit dem linken Hotend verbundenist.

 Methode 1: Platzieren Sie ein AMS 2 Pro und ein AMS HT oben auf dem Drucker und stellen Sie
ein weiteres AMS 2 Pro auf den Boden. Diese Methode erfordert etwa 900 x 1020 x 1100 mm3
Platz.
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Um sich an unterschiedliche Platzierungen anzupassen, ist der mitgelieferte PT-
FE-Schlauch 900 mm lang. Wenn Sie das AMS 2 Pro oder AMS HT oben auf dem Drucker
platzieren, konnen Sie den PTFE-Schlauch nach Bedarf kirzen (mindestens 600 mm), um
die Materialwechselzeit zu verkirzen und die Druckgeschwindigkeit zu verbessern.

+ Methode 2: Verwenden Sie eine doppellagige Halterung, um zwei AMS 2 Pro-Einheiten oben auf
dem Drucker und das AMS HT auf dem Boden zu platzieren. Diese Methode erfordert etwa 650
x 1020 x 1300 mm3 Platz.

o

Sie konnen in MakerWorld nach einer geeigneten Halterung suchen oder Halterungen vor-
bereiten oder anfertigen, die auf Ihren tatsachlichen Bedurfnissen basieren.
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Stellen Sie bei der Platzierung der Geréte sicher, dass gentugend Platz zum Offnen der
AMS-Abdeckung und der FronttUr des Druckers vorhanden ist.

2.9.2 Anleitungsschritte
Bitte stellen Sie sicher, dass die AMS-Einheiten wie in Methode 1im vorherigen Kapitel beschrie-
ben aufgestellt sind. Befolgen Sie dann die nachstehenden Schritte.

Tabelle 1:

PTFE-Schlauch verbinden 6-Pin-Kabel verbinden
e PN ™
Die grine Leitung ist ein PTFE-Schlauch, der mit dem oberen Verbinder verbunden ist. Die
blaue Leitung ist ein PTFE-Schlauch, der mit dem unteren Verbinder verbunden ist. Die rote
L Leitung ist ein 6-Pin-Kabel. )

Schritt 1: Verbinden Sie den 4-in-1 PTFE-Adapter mit dem oberen Verbinder des Druckers.
a) Nehmen Sie den kirzesten PTFE-Schlauch (185 mm) aus der Zubehorbox.
b) Stecken Sieihnin den oberen Verbinder des Druckers und schieben Sie inn so weit
wie mdglich nach vorne.
c) Stecken Sie das andere Ende des PTFE-Schlauchs in den 4-in-1 PTFE-Adapter.
Schritt 2:Verbinden Sie den 4-in-1 PTFE-Adapter mit dem AMS 2 Pro.

a) Verwenden Sie den langen PTFE-Schlauch (300 mm), der mit dem AMS 2 Pro geliefert
wird, um den 4-in-1PTFE-Adapter mit dem Filamentauslass des AMS 2 Pro am Drucker

Zu verbinden.
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b)

Verwenden Sie einen weiteren langen PTFE-Schlauch, um den 4-in-1PTFE-Adapter
mit dem AMS 2 Pro auf dem Boden zu verbinden.

Schritt 3:Verwenden Sie den PTFE-Schlauch, der mit dem AMS HT geliefert wird, um den unteren
Verbinder des Druckers und den AMS HT-Filamentauslass zu verbinden. Schieben Sie
den Schlauch so weit wie moglich nach vorne.

Schritt 4:6-Pin-Kabel und Stromkabel verbinden

Verwenden Sie ein 6-Pin-Kabel, um den Drucker und das AMS 2 Pro am Drucker zu
verbinden.

Verwenden Sie ein 6-Pin-Kabel, um das AMS 2 Pro am Drucker und das AMS HT zu
verbinden.

Verwenden Sie ein langes 6-Pin-Kabel, um das AMS HT und das AMS 2 Pro auf dem
Boden zu verbinden.

Schlie3en Sie bei Bedarf Stromkabel an AMS 2 Pro und AMS HT an.
e ™

« Umdie Trocknungsfunktion des AMS 2 Pro zu nutzen, bendtigt nur das direkt
an den Drucker angeschlossene AMS 2 Pro keine externe Stromversorgung.
Andere AMS 2 Pro-Einheiten mussen den offiziellen externen Netzadapter
verwenden.

+ Umdie Trocknungsfunktion des AMS HT zu nutzen, muss es Uber ein exter-
nes AC-Netzkabel mit Strom versorgt werden.

& J/

Schritt 5:Greifen Sie nach der Verbindung Uber den Touchscreen des Druckers auf das Fil-
ament-Interface zu. Prufen Sie, ob die AMS-Verbindungsinformationen normal angezeigt
werden. Wenn die AMS-Informationen korrekt angezeigt werden, ist die Verbindung er-

folgreich.

~ P N
Um mehrere AMS-Einheiten zu verbinden, befolgen Sie die gleichen Schritte. H2C
unterstutzt bis zu 4 AMS 2 Pro-Einheiten und 8 AMS HT-Einheiten, die gleichzeitig

L betrieben werden. )
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Kapitel 3 3D-Modellressourcen abrufen

3.1 MakerWorld Modell-Community

MakerWorld (makerworld.com) ist die offizielle Plattform von Bambu Lab zum Teilen von 3D-Mo-
dellen. Sie vereint eine riesige Community talentierter Kreativer, die hochwertige Modelle aus
den Bereichen Kunst, Design, Funktionalitdt und Ingenieurwesen hochladen. Ob Sie ein kreativer
Kunstler oder ein Ingenieur sind, der reale Probleme |0st, hier finden Sie Modelle, die Ihren Anfor-
derungen entsprechen. Zusatzlich konnen Benutzer Erfanrungen austauschen, Ideen teilen und

voneinander lernen.

Uber MakerWorld kénnen Sie:

 Kuratierten Modellen und beliebten Empfehlungen der Community durchsuchen.

« Modell-Dateien im STL-, CAD- oder 3MF-Format herunterladen.

» Modelle direkt an Bambu Studio senden, um sie zu slicen und zu drucken.

« |hre kreativen Designs hochladen und teilen sowie mit der Community interagieren.

MakerWorld ist im Web verfugbar und direkt in Bambu Handy und Bambu Studio integriert, fur
nahtloses Durchsuchen und Drucken von Modellen.

(" 6 )

» 3MF-Dateien: Enthalten alle Druckparameter und Farbinformationen, sodass Sie direkt in
Bambu Studio mit dem Drucken beginnen konnen.

« STL-und CAD-Dateien: Enthalten nur die 3D-Geometrie. Druckparameter oder Farbinfor-
mationen sind nicht enthalten; Sie muUssen diese in Ihrer Slicer- oder Druckersoftware ein-

L stellen. )
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Print Profile

3.2 MakerLab Kreativwerkzeuge

MakerLab bietet eine Reihe von Kreativwerkzeugen, mit denen Sie Inre Ideen ganz einfach in
druckbare Modelle verwandeln kdnnen. Keine Modellierungserfahrung erforderlich, erstellen Sie
im Handumdrehen ganz einfach personalisierte Modelle.

Zu den Kreativwerkzeugen gehoren Generatoren fUr Lichtboxen, Flexi-Spielzeug, Reliefskulptu-
ren, Vasen und mehr, zusammen mit Kl-generierten und parametrischen Modellwerkzeugen, die
uber das Web zuganglich sind.

MakerLab ist sowohl in Bambu Studio als auch in Bambu Handy integriert und ermoglicht eine
nahtlose Modellerstellung und -druck.

Bambu Handy unterstutzt nur einige der Werkzeuge. Fur vollen Funktionszugriff verwenden

Sie einen Desktop-Browser oder Bambu Studio.

B ol Makeriab oo @
)

& .
: I Create Easily, Customize Freely ..-5‘

e ® "

Lightbox Maker Relief Sculpture Maker

Jedes Kreativwerkzeug wird mit detaillierten Anweisungen geliefert. Bitte befolgen Sie die Anwei-
sungen. Das folgende Beispiel demonstriert den Nutzungsprozess im Web am Beispiel des Werk-
zeugs ,Make My Statue” (Statue-Generator):
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Schritt 1: Klicken Sie auf der MakerWorld-Startseite in der oberen Leiste auf MakerLab > Make My
Statue > Neues Projekt.

= Rl € 1 « =0

Make My Statue

Create from Blank =

1 My List(0/30)

Schritt 2:Laden Sie ein Bild wie angewiesen hoch, klicken Sie auf Bestatigen und warten Sie, bis
das Modell generiert wurde.

Schritt 3:Wenn Sie mit dem Ergebnis zufrieden sind, klicken Sie auf ,Bestatigen®, um das Modell
herunterzuladen. Wenn Sie nicht zufrieden sind, klicken Sie auf ,Erneut versuchen®, um
es erneut zu generieren.

Generation History .
Please Confirm the Generated Result

Retry

Schritt 4:0ffnen Sie Bambu Studio, klicken Sie auf Datei > Importieren und wahlen Sie die Modell-
datei aus. Nach dem Import in Bambu Studio kdnnen Sie das Modell slicen und mit dem
Drucken beginnen.
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Kapitel 4 Druck von Bambu Handy starten

4.1 Bambu Handy installieren und verbinden

Bambu Handy ist eine integrierte mobile Anwendung, die speziell fr Bambu Lab 3D-Drucker ent-
wickelt wurde. Mit dieser App kdnnen Sie Modelle mit einem Fingertipp durchsuchen und drucken,
Druckauftrage remote Uberwachen und verwalten, fruhere Projekte schnell wiederverwenden
und Einstellungen wahrend des Druckvorgangs flexibel anpassen.

Stellen Sie vor der Installation von Bambu Handy Folgendes sicher:

« Der Drucker und Ihr Telefon sind mit demselben Netzwerk verbunden.

« Die fur den Drucker ausgewahlte Region entspricht der Region der Bambu Handy App-Version.

Schritt 1: Besuchen Sie bambulab.com/download oder suchen Sie im App Store Ihres Mobilgerats
nach Bambu Handy, um die App herunterzuladen und zu installieren.

Schritt 2:0ffnen Sie Bambu Handy, lesen und stimmen Sie der Datenschutzrichtlinie und der Be-
nutzervereinbarung zu und rufen Sie dann die Startseite auf.

Schritt 3:Tippen Sie auf der Seite Ich auf Anmelden / Registrieren, geben Sie Ihre E-Mail-Adresse
und den Verifizierungscode ein, um die Registrierung abzuschlief3en.

Schritt 4:Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf € > Anmelden, und ein QR-Code wird
auf dem Bildschirm angezeigt.

h Account Wi-Fi
Fruit TEST

. Login | USB
: -, Storage
Printer:

Firmware 01.01.01.00 >

3

Calibration Settings

Schritt 5:Tippen Sie auf der Bambu Handy Gerate-Seite auf + Drucker verbinden und scannen Sie
dann den QR-Code, der auf dem Touchscreen des Druckers angezeigt wird.
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N\

Bind your printer
Start a printing adventure

After binding printer, here you can do...

Schritt 6:Uberprufen und akzeptieren Sie die Allgemeinen Geschaftsbedingungen und die Daten-
schutzrichtlinie und tippen Sie dann auf Zum Binden bestatigen.

Schritt 7:Benennen Sie den Drucker, und tippen Sie dann auf Bestatigen, um den Verbindungs-
vorgang abzuschlie3en.

4.2 Druck starten

Schritt 1: On the Models page, select the model to print and tap Prepare to Print.
Schritt 2:Select your printer model and print profile, then tap Next to enter the preparation page.
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Select a Print Profile

Select Your Printer

Pro H2s P28

Select a Print Profile

Model Name
4161 @48 > Hobby & DIY

B Bambu Lab @ Fallowing

Model Introduction

| Released 05/23/2024 18:22

X n iz PETG | 50
Al

Modelldetails Druckprofile

Schritt 3:Stellen Sie sicher, dass die Modelle des Druckers und der Druckplatte korrekt sind. Wah-
len Sie den DUsendurchmesser und die Filamentgruppierungsstrategie aus. Uberpriifen
Sie die Zuordnung zwischen Filamenten und Hotends. Stellen Sie die Anzahl der Kopien

und die Druckoptionen ein und tippen Sie dann auf Druck starten.

~ ™

i)

Um die Zuordnung zwischen Filamenten und Hotends manuell festzulegen, tippen

Sie auf das gewunschte Filament- oder Hotend-Symbol, um zur Hotend-Auswahl-
seite zu gelangen und Anpassungen vorzunehmen.
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Prepare to Print

Christmas decor Christmas decor
afion ation
@39min E11g 325min €859

/2 Selected

Textured PEI Pl... ~

0.4mm v

Druckermodell und Druck-
plattentyp bestatigen

nil 56
Prepare to Print
In the 3D preview, you can
change the color scheme

and view the model
parameters.

3D Preview

Timelapse

Advanced Options »

Filamentgruppierung und
Druckoptionen festlegen

o

Bambu Handy weist Filamente automatisch basierend auf dem Filament-Sparmo-
dus zu. Um dies anzupassen, siehe Filamentgruppierungsmodus auswahlen.

Schritt 4:Monitor or adjust the print job on the Devices page.
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Medel Mame

wil 56 B
+ = @@

=} Timelapse >

B Stop |

Printer

View All >

32

Filament

30

View All >

Camera View: Remotely view live feed of the printer to monitor print status.

Progress Bar: Displays current print layer and estimated remaining time to track print
progress.

Task Controls: Pause or stop the print in real-time.

Parts Skip: When printing multiple parts, if a model collapses or fails to print correct-
ly, use this feature to skip the current model part and continue printing the remaining
models.

Printer Settings:
Print Speed: Choose from Silent, Standard, Sport, and Ludicrous.

Heatbed Temperature: Monitor and adjust the heatbed temperature.

Light: Turn the printer chamber light on or off.

Part Cooling Fan: Adjust the cooling fan speed based on the filament characteris-

tics and model structure.
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Kapitel 5 Drucken aus Bambu Studio starten

5.1 Bambu Studio installieren und binden

Bambu Studio ist die offizielle Slicing-Software von Bambu Lab, die speziell fur Bambu 3D-Drucker
entwickelte Funktionen bietet. Es bietet einen projektbasierten Workflow, optimierte Slicing-Al-
gorithmen und eine intuitive grafische Benutzeroberflache, um ein reibungsloses Druckerlebnis
zu ermoglichen. Vor dem 3D-Druck muss das Modell gesliced werden, was bedeutet, dass das 3D-
Modell in Anweisungen umgewandelt wird, die vom Drucker erkannt werden. Dies ist ein entschei-
dender Schritt, um Ihr kreatives Design in ein physisches gedrucktes Produkt zu verwandeln.

Um Bambu Studio reibungslos zu installieren und auszufuhren, stellen Sie bitte sicher, dass Ihr
Computer die folgenden Anforderungen erfullt:

« Betriebssystem: Windows 10, Mac OS X 10.15, Ubuntu 20.02, Fedora 36 oder neuer.

« Prozessor: Intel® Core 2 oder AMD Athlon® 64; 2 GHz oder hoher.

« Arbeitsspeicher: Mindestens 4 GB RAM; 8 GB RAM oder mehr empfohlen.

« Speicherplatz: Mindestens 2 GB freier Speicherplatz.

 Grafikunterstutzung: OpenGL 2.0 kompatibel.

Schritt 1: Bambu Studio herunterladen.
* Windows- und MacOS-Versionen: bambulab.com/download
 Linux-Version: github.com/bambulab/BambuStudio/releases

Schritt 2:Doppelklicken Sie auf die heruntergeladene .exe-Datei und folgen Sie den Anweisungen,
um die Installation abzuschlieBen und die Software zu offnen.

Schritt 3:Wahlen Sie Ihre Region und klicken Sie auf Weiter.

Schritt 4:Lesen Sie und wahlen Sie, ob Sie am Customer Experience Improvement Program teil-
nehmen mochten.

Schritt 5:Wahlen Sie das Druckermodell und die Dusengrof3e aus, die Sie verwenden mochten,
und klicken Sie dann auf Weiter. Die ausgewahlte Voreinstellung wird spater verwendet,
um geeignete Druckpfade wahrend des Slicens zu generieren.
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Printer Selection

N N S S

Bambu Lab X1 Carbon  Bambu Lab X1 Bambu Lab X1E Bambu Lab P1P
£y
1 d 2 | S
Bambu Lab P15 Bambu Lab A1 mini Bambu Lab A1 Bambu Lab H2D

Bambu Lab H2D Pro Bambu Lab H25 Bambu Lab P25 Bambu Lab H2C

Schritt 6:Wahlen Sie die Filament-Voreinstellung und klicken Sie dann auf Weiter.

Filament-Voreinstellungen enthalten Parameter wie die Drucktemperatur. Sobald ein Fil-
ament fur zukUnftige Drucke ausgewanhlt wurde, werden alle Druckparameter angewen-
det, ohne dass manuelle Anpassungen erforderlich sind.

x
System Filaments Custom Filaments
7 Printer v Select All
all Barmbu ABS Fiberon PAG-GF
Bambu Lab X1 Carbon Bambu ABS-GF Fiberon PAG12-CF
I Bambu ASA Fiberon PET-CF
LIRS - Bambu ASA-Aero [ Fiberon PETG-ESD
Bamou Lab X1E Bambu ASA-CF Fiberon PETG-rCF
Bambu Lab P1P Bambu PA-CF Generic ABS
Bambu Lab P15 "] Bambu PAG-CF | Generic ASA
o Bambu PAG-GF Generic BVOH
Bambu fab Alminl Bambu PAHT-CF | Generic EVA
Bambu Lab Al Bambu PC ] Generic HIPS
Bambu Lab H2D Bambu PC FR Generic PA
Bambu Lab H2C Bambu PET-CF [] Generic PA-CF
Bambu PETG Basic [_] Generic PC
= Vendor w Bambu PETG HF Generic PCTG
Bambu PETG Translucent [_] Generic PE
al Bambu PETG-CF Generic PE-CF
Bambu Lab (7] Bambu PLA Aero Generic PETG
Polymaker Bambu PLA Hasic Generic PETG HF

Bambu PLA Dynamic Generic PETG-CF

Schritt 7: Aktivieren Sie Bambu Network Plug-in installieren und klicken Sie dann auf Fertigstel-
len, um die Installation zu starten.

eSUN

Dieses Plugin unterstitzt den Druck Uber lokale Netzwerke oder das Internet und ermog-
licht Fernsteuerung und Synchronisierung von Benutzerdaten.
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Setup Wizard X

Bambu Network plug-in

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

# Full remote control

® Liveview streaming

» User data synchronization

Install Bambu Network plug-in

Ve N
‘ Back )
\ )

Schritt 8:Nach der Anmeldung werden Druckerinformationen automatisch Uber alle Inre Gerate
synchronisiert.

5.2 Einfuhrung in die Bambu Studio-Oberflache

Referenzfahrt
Die Startseite integriert Modellverwaltung, Ressourcen und Lerninhalte. Dies ist die Standardsei-
te beim Offnen von Bambu Studio.

s Pre & Provi %3 Device o Multi-devics [ Project ® Calbration
L =
(57 Library £ Recently Opened MORE >
) Recently Opened
' Online Models . Online Models MORE >
P
k! Makariab > CARABINER
Maker's Supply Wy )
o
4
(2 = o
" @ Pocket Double Carabéner .. m: Team Rocket - Great Ball
- e 41 L gk
MORE >
gy
%’ me i :m
Uightbox Maker Hnﬂwm mrsmnmhr m"l‘ﬂlllﬂ PﬂMMW
B PrintHistory MORE >
% Print Hstory
[7] User Manwal

1. Kontoinformationen: Aktuelles Konto anzeigen oder abmelden.

2. Seiten-Navigation: Schneller Zugriff auf kiirzlich getffnete Dateien, Online-Modelle (Maker-
World), MakerLab, Maker's Supply, Druckverlauf und Benutzerhandbicher.

Suchleiste: Geben Sie Schlusselwdrter ein, um online Modelle auf MakerWorld zu suchen.
Projektoperationen: Lokale Projekte 6ffnen oder neue erstellen.
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Vorbereiten
Diese Oberflache wird verwendet, um das Druckermodell, den Filamenttyp, die Druckeinstellun-
gen auszuwahlen und Modelle zu slicen sowie Druckauftrage zu senden.

=

1. Druckereinstellungen: Bambu Studio slicet und generiert geeignete Druckparameter basie-
rend auf diesen Einstellungen.

2. Filamenteinstellungen: Wahlen Sie den fuUr den Druck verwendeten Filamenttyp und die Farbe
aus. Voreingestellte Parameter werden automatisch geladen.

3. Druckvoreinstellungen: Bietet mehrere voreingestellte Qualitdtsebenen (wie Standard, Fein
usw.), die sofort einsatzbereit sind.

4. Druckparameterdetails: Von MakerWorld heruntergeladene Modelle enthalten normalerweise
alle vom Ersteller empfohlenen Druckparameter. Wahlen Sie einfach das Druckermodell zum
Slicen aus. Parameter konnen manuell angepasst werden, um benutzerdefinierte Anwendun-
gen zu erflllen, wie z. B. das Verringern der Schichthohe zur Reduzierung von Schichtlinien
(siehe Slicing-Parameter anpassen).

5. Obere Symbolleiste: Bietet mehrere Optionen zum Anzeigen und Andern des Modells.

6. Slice-Schaltflache: Nach Auswahl des Slicing-Modus und des Filamentgruppierungsmodus kli-
cken Sie auf ,Plate slicen®, um eine Vorschau der gedruckten Teile und inres G-Codes zu er-
stellen. (siehe Drucken mit zwei Hotends).

7. Drucken und Exportieren: Druckvorgang starten oder Dateien exportieren. Klicken Sie auf &,
um aus den folgenden Optionen zu wahlen.
» Druckplatte: Zum Drucken der aktuell ausgewahlten Platte.
+ Alle drucken: Zum Drucken aller Platten.

» Platte/alle gesliceten Dateien exportieren: Geslicete Dateien der aktuell ausgewahlten
Platte/aller Platten in den Speicher des Druckers exportieren.

« Senden/Alle senden: Geslicete Dateien der aktuell ausgewahlten Platte/aller Platten auf
das USB-Laufwerk des Druckers senden. Der Druckauftrag kann dann Uber den Bildschirm
des Druckers gestartet werden.
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/]

Diese Funktion erfordert, dass das Bambu Network Plugin installiert ist und Bambu
Studio und der Drucker sich im selben Netzwerk befinden.

8. Druckplatte: Vorgegebener Ort zum Platzieren und Bearbeiten von Modellen.

Vorschau
Diese Oberflache zeigt detaillierte Informationen Uber die gesliceten Modelle an, wie z. B. Linien-

typen, Filament, Druckgeschwindigkeit und Druckpfade. Gleichzeitig konnen benutzerdefinier-
te Aktionen auf bestimmten Layern hinzugefugt werden, einschliel3lich benutzerdefiniertem G-
Code, Druckpausen und Filamentwechsel.

Gerat
Diese Oberflache zeigt den Status und die Betriebsoptionen des aktuell verbundenen Druckers

an.
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Informationen zum verbundenen Gerat. Wenn Sie mehrere Drucker haben, klicken Sie auf den
Druckernamen, um zwischen den Geraten zu wechseln.

Zeigen Sie verschiedene Druckerinformationen an, einschlieBlich Geratestatus, Speicher-
medien, Firmware-Updates und Health Management System (HMS). Dieser Bereich ermdg-
licht EchtzeitGberwachung, Geratesteuerung, Zugriff auf USB-Laufwerksdateien und Firm-
ware-Updates.

Live-Video abspielen/pausieren und Wiedergabestatus anzeigen.

Zeigt Informationen Uber den aktuellen Druckauftrag an, einschlieB3lich Miniaturansicht und
Druckfortschritt. Sie kdnnen Objekte Uberspringen, pausieren, starten oder den Auftrag stop-
pen.

Passen Sie die Luftkonditionierung an und steuern Sie die Temperaturen der Hotends, des
Heizbetts und der Kammer. Der linke Wert zeigt die aktuelle Temperatur, wahrend der rechte
Wert die Solltemperatur anzeigt.

Steuern Sie die Bewegung des Werkzeugkopfs und des Heizbetts, wenn der Drucker im Leer-
lauf ist.

Zeigt den Ladestatus der linken und rechten Extruder an. Ein gruner Punkt zeigt an, dass das
Filament geladen ist. Steuern Sie die Extruder, indem Sie auf die Aufwéarts-/Abwartspfeile kli-
cken, um manuell 1 cm Filament zu extrudieren oder zurlckzuziehen.

Wechseln Sie die Anzeige zwischen und Filament und Hotends.

Filamentinformationen anzeigen und verwalten, unterstitzt Filamentbearbeitungs-, Lade-
und Entladevorgange und ermoglicht die Steuerung der Funktion Automatisches Nachfullen.
Wenn mit einem AMS verbunden, konnen Sie auch Funktionen wie das Einfuhren von Filament,
das Update beim Start und die Aktualisierung der Restkapazitat verwalten.
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10. Anzeigen und Verwalten von Hotend- und Induktions-Hotend-Magazin-Informationen, Unter-
stutzung des Zugriffs auf Hotend-Informationen und Steuerung der Hub- und Referenzfahrt
des Magazins.

5.3 Modell herunterladen und importieren

MakerWorld hostet eine gro3e Auswahl an hochwertigen Modellen, die von Erstellern hochgela-
den wurden, darunter sowohl Modelldateien als auch vollstandige Druckkonfigurationen. Die Er-
steller definieren die Druckparameter im Voraus und ermoglichen es Ihnen, die Datei mit einem
einzigen Klick herunterzuladen und direkt an den Drucker zu senden, wodurch weitere Abstim-
mungen entfallen.

5.3.1 MakerWorld-Modelle

Schritt 1: Wahlen Sie das Modell, das Sie auf der MakerWorld-Website oder in den Online-Modellen
von Bambu Studio drucken mdchten, und rufen Sie dann die Modell-Detailseite auf.

Schritt 2:Wahlen Sie ein Druckprofil, das Ihrem Druckermodell und Ihren Druckanforderungen ent-
spricht.

Schritt 3:Wenn Sie MakerWorld Uber einen Browser verwenden, klicken Sie auf In Bambu Studio
offnen:; wenn Sie Bambu Studio verwenden, klicken Sie auf Herunterladen und 6ffnen.

Schritt 4:Bambu Studio 1addt das Modell automatisch herunter und 6ffnet es in der Vorberei-
ten-Oberflache.

5.3.2 Andere Modelle

Schritt 1: Bereiten Sie die Modelldatei vor.

o

Bambu Studio unterstutzt die folgenden Dateiformate: .3mf, .stl, .stp, .step, .am-
f, .obj.
Schritt 2:Importieren Sie das Modell mit Ihrer bevorzugten Methode.
1. Wahlen Sie Datei > Importieren > 3MF/STL/STEP/SVG/OBJ/AMF importieren
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New Project Ctrl+N

Open Project... Ctrl+O
Recent projects > o]
Save Project Ctrl+S
Save Project as... Ctri+Shift+S O
Import 3 Import 3MF/STL/STEP/SVIG/OBJ/AMF... Ctrl+l
Export ¥ Import Configs...
Publish to MakerWorld
Quit istalled
Diameter 0.4 Diameter 0.4
Flow Standard Flow Standard
(Il Project Filaments | Flushingvomes . + — [ &

1] - HPLABasic © BrLABasic ©
B Grassic ©

2. Klicken Sie in der Benutzeroberflache "Vorbereiten” in der oberen Werkzeugleiste auf
(&, wahlen Sie die Datei aus und klicken Sie dann auf Offnen.

3. Ziehen Sie die Modelldatei per Drag & Drop direkt in die Benutzeroberflache “Vorbe-
reiten”.

Schritt 3:Nach erfolgreichem Import wird das Modell automatisch auf die Platte geladen und ist
bereit fur die Vorschau, Bearbeitung oder das Slicen.
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5.4 Druck starten

= - L e A

Schritt 1: Wahlen Sie das richtige Druckermodell aus.

Schritt 2:Klicken Sie auf Info synchronisieren und wahlen Sie eine DUse fur den Druck aus. Das
System synchronisiert automatisch die DUsendaten vom Werkzeugkopf und dem Induk-
tions-Hotend-Magazin, einschlie3lich DUsengroi3e, FlieBeinstellungen und Dusenkonfi-

guration. AnschlieBend wird das Slicing gemal dem ausgewahlten Dusentyp generiert.

~ ™

o

Bambu Studio unterstutzt derzeit kein gemischtes Slicing mit Hotends unter-

schiedlicher Durchmesser.

Wenn Induktions-Hotends mit demselben Durchmesser, aber unterschiedlichen
DurchflUssen installiert sind, setzt das System die Dusenflussrate automatisch auf
,Hybrid"“. Es wird die Duse mit Standarddurchfluss bevorzugt und die DUse mit ho-
hem Durchfluss nur dann zugewiesen, wenn sie keine zusatzliche Spulung erfor-

L dert. )

Schritt 3:Klicken Sie in der Projekt-Filamentliste auf @, um die AMS-Filamentinformationen zu
synchronisieren, und wahlen Sie den Spulmodus (Standard oder Materialsparmodus).

« Standardmodus: Das Spulvolumen fur den Vorfullturm folgt strikt den Parametern, die

in Projektfilamente > © > Filament > Filament-Vorfiillvolumen angegeben sind, und
gewahrleistet so eine stabile und zuverlassige Druckqualitat.

+ Materialsparmodus: Das Spulvolumen des Vorfullturms ist auf 15 mm3 festgelegt, um
den Filamentverbrauch zu reduzieren und die Gesamtgeschwindigkeit des Drucks zu
verbessern.

Schritt 4:Wahlen Sie die gewunschte Voreinstellung aus der Dropdown-Liste ,Prozess®. Eine ge-
ringere Schichthohe fuhrt zu einer langeren Druckzeit. Fur die meisten Modelle, die mit
einer 0,4-mm-DUse gedruckt werden, bietet eine Schichthohe von 0,2 mm ein gutes
Gleichgewicht zwischen Druckqualitat und Effizienz.
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Schritt 5:Passen Sie die Slicing-Parameter nach Bedarf an.
r A

Prozess-Voreinstellungen enthalten geeignete Standardparameter, die fur die
meisten Druckaufgaben geeignet sind. Sie konnen diese basierend auf Ihren tat-

L sachlichen Bedurfnissen oder gewunschten Ergebnissen anpassen.

Schritt 6:Nachdem alle Einstellungen vorgenommen wurden, wahlen Sie den Filamentgruppie-
rungsmodus, fUhren Sie das Modell-Slicing durch und Uberprufen Sie Informationen wie
Farbschema, Filamentverbrauch und Druckzeit (siehe Druck mit zwei Hotends).

Schritt 7:Senden Sie den Druckauftrag. Bestéatigen Sie die vom linken und rechten Extruder ver-
wendeten Filamente, konfigurieren Sie bei Bedarf erweiterte Optionen und klicken Sie

dann auf Senden.

e ™

/]

Die Zeitraffer-Aufnahme ist standardmaBig deaktiviert, wahrend andere Druckka-
librierungen auf automatisch eingestellt sind. Um hochprazise Dusenversatz-Kali-
brierungsdaten zu verwenden, deaktivieren Sie bitte die Dusenversatz-Kalibrierung
beim Senden des Druckauftrags.

5.5 Slicing-Parameter anpassen
5.5.1 ModeligroBe

Sie kdnnen die Modellgro3e entsprechend Inren Druckanforderungen anpassen.

Schritt 1: Klicken Sie auf das Modell, dessen GroBe Sie andern moéchten, um die obere Werk-
zeugleiste zu aktivieren.

Schritt 2:Klicken Sie auf das Skalieren-Werkzeug.
RHUBE | ¢ STlEH S hl@OE & | &

Bambu Textured PElI Plate

Schritt 3:Modellgro3e anpassen
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» Geben Sie einen Prozentsatz oder einen exakten Wert fur die X-, Y- und Z-Achsen ein.
Wenn Einheitliche Skalierung aktiviert ist, passt die Anderung eines beliebigen Werts
die anderen beiden proportional an. Wenn sie deaktiviert ist, kann jede Achse unab-
hangig eingestellt werden.

» Ziehen Sie die Steuerpunkte am Modell. Das Ziehen der Steuerpunkte an den vier un-
teren Ecken skaliert das Modell einheitlich; das Ziehen anderer Steuerpunkte dehnt
das Modell entlang einer einzelnen Richtung.

Werte andern Steuerpunkte ziehen

5.5.2 Qualitatseinstellungen

Die Qualitatseinstellungen des Drucks beeinflussen direkt den Detailgrad und das Gesamter-
scheinungsbild des Modells. Die richtige Konfiguration dieser Parameter hilft, ein optimales
Gleichgewicht zwischen Druckprazision und Effizienz zu erzielen.

Quality Strength  Support  Others

£ Layer height
Layer height 0.2 mm
Initial layer height 0.2 mm
Seam
Seam position Aligned
% Advanced

Only one wall on top

Top surfaces
surfaces

Only one wall on first layer

Abbildung 1: Haufige Parameter

Schichthohe
Die Schichthohe bezieht sich auf die vertikale Stapelhdhe jeder gedruckten Schicht (Einheit: mm)
und ist ein SchlUsselparameter, der die Auflosung und Effizienz des Drucks bestimmt.

Bei einer 0,4-mm-Diise beispielsweise erzielt eine kleinere Schichthohe (wie 0,12 mm) feinere
Schichten, was zu glatteren Oberflachen und detaillierteren Ergebnissen flhrt, aber die Druck-
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zeit erheblich verlangert. Im Vergleich dazu verringert eine gréBere Schichthdhe (wie 0,28 mm)
die Druckzeit, kann aber wahrnehmbare Schichtlinien erzeugen, die die Oberflachenqualitat be-
eintrachtigen.

i Process (R et Advanced I =

* 0.1 &men Balanced Qualicy BBOL H2D a Qo
GQuatity  Serength
i Layer height
Initial layer height 02
[ Seam
Seam position Migned
| Advanced

ey ame wall on Lop
surfaces

Only one wall on first layer

Abbildung 2: Modellschichthéhe

86646

0.08 mm layer height 0.2 mm layer height 0.28 mm layer height
print time: 1Th 19m print time: 36m 14s print time: 28m 27s

Abbildung 3: Vergleich der Schichthohen

Empfohlene Einstellungen:

« Die Schichthohe betragt typischerweise 50 % des Dusendurchmessers, wobei ein empfohle-
ner Bereich von 30 % bis 70 % des Dusendurchmessers gilt. Beispielsweise betrégt bei Ver-
wendung einer 0,4-mm-Duse der empfohlene Bereich fur die Schichth6he 0,12 mm - 0,28 mm.

 Bei der Optimierung der Schichthohe sollten die Modellkomplexitat, die erforderliche Festigkeit
und der DUsendurchmesser bertcksichtigt werden, um ein Gleichgewicht zwischen Oberfla-
chenqualitat und Druckeffizienz zu finden.

Anfangsschichthdhe
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Die Hohe der ersten gedruckten Schicht des Modells. Eine Erndhung der Anfangsschichthohe
verbessert die Haftung zwischen dem Modell und der Druckplatte und reduziert das Risiko von
Verzug oder AblGsung.

Weitere Details zu den Einstellungen fur die Schichthdhe finden Sie im Bambu Lab Wiki (wiki.bam-
bulab.com/home) flr relevante Anleitungen.

Naht
Eine Naht ist eine kleine Lucke, die dort entstenht, wo die Start- und Endpunkte der Wandbahnen

auf der Modelloberflache aufeinandertreffen und normalerweise als vertikale Linie erscheint. Die-
ses Phanomen ist ein inharentes strukturelles Merkmal, das beim FDM-3D-Druck nicht vollstandig
vermieden werden kann.

Bei Modellen mit Kanten oder Vorsprungen konnen Nahte naturlich kaschiert werden. Bei glatten,
gekrummten oder durchgehenden Oberflachen wie Zylindern sind Nahte jedoch auffalliger und
konnen das auBere Erscheinungsbild beeintrachtigen.

Abbildung 4: Nanht

Um bessere Druckergebnisse zu erzielen, konnen Sie die Nahtposition in den Qualitatsparame-
tern einstellen. Es stehen vier Arten von Nahtpositionen zur Auswahil:

« Nachstgelegen: Priorisiert konkave oder konvexe, nicht iberhangende Eckpunkte, um Nah-
te zu verbergen, besonders geeignet fur Modelle mit scharfen Ecken. Wenn keine geeigneten
Eckpunkte gefunden werden, wanhlt sie Positionen nahe dem Ende der vorherigen Bahn, um die
Verfahrstrecke und das Nachlaufen zu reduzieren.

+ Ausgerichtet: Richtet die Naht Gber die Schichten hinweg aus, wodurch sie konzentrierter und
leichter nachzubearbeiten ist.

« Zuféllig: Verteilt Nahte zufallig auf jeder Schicht, um sichtbare Linien zu vermeiden, kann aber
unregelmanige Oberflachenmuster verursachen.
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« Hinten: Fixiert Nahte auf der Ruckseite des Modells, geeignet fur Ausstellungsmodelle.

Nearest Aligned Random Back
Abbildung 5: Nahtposition

Weitere Details zu den Nahteinstellungen finden Sie im Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/ho-
me) fUr relevante Anleitungen.

Nur eine Wand auf Deckschichten

Wenn aktiviert, wird die Oberseite des Modells als einzelne Wand gedruckt, was zu sauberen und
ordentlichen Oberflachen beitragt. Bei Modellen mit flachen oberen Strukturen (wie Warfeln)
fahrt dies zu einem glatten und ordentlichen Finish. Bei Modellen mit gekrimmten Oberseiten
(wie Kugeln) kann dies jedoch zu sichtbaren Schichtlinien fihren, die die Oberflachendetails be-
eintrachtigen.

Abbildung 6: Nur eine Wand auf Deckschichten
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Beim Drucken von gekrimmten Oberflachen wird empfohlen, Nicht angewendet auszuwahlen,
um eine bessere Oberflachenqualitat und Glatte zu erzielen.

5.5.3 Starke-Einstellungen

Stérkebezogene Parameter beeinflussen direkt die strukturelle Integritat und Haltbarkeit des Mo-
dells.

Quality Strength Support Others

[£] Walls

Wall loops 2

£ Top/bottom shells

Top surface pattern Monotonic ...

Top shell layers 5

Top shell thickness 1 mm

Top paint penetration layers 5

Bottom surface pattern Monotonic

Bottom shell layers 3

Bottom shell thickness 0 mm

Bottom paint penetration 3

layers

Internal solid infill pattern Rectilinear
& Sparse infill

Sparse infill density 15 %

Sparse infill pattern @ Grid

Abbildung 7: Haufige Parameter

Wandschichten

Dieser Parameter bestimmt die Dicke der AuBenwande des Modells und beeinflusst direkt die
gesamte strukturelle Festigkeit und Oberflachenqualitat. AuBen- und Innenwande werden ty-
pischerweise durch Farben unterschieden (in der Bambu Studio Vorschau), wie unten gezeigt.
Orange reprasentiert die AuBenwand und Gelb die Innenwand.
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fh € Prepare
[3 Printer

[} Project Filaments

£ Process mﬂm ects

0.20mm Standard @BBL H2D

Quality Strength

=] Walls
Wall loops

2 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

& Preview

Support

e 2

5 =
S5 Device

[E] Project

Others

}\g Maonotonic ...
5

1 mm
5

Monotonic

@ Calibration

Slicing Result

~  Print plate

Bottom paint penetration 3
layers

Internal solid infill pattern

& Sparse infill
Sparse infill density 15 %

Sparse infill pattern

Abbildung 8: Innen- und AuBenwande

Empfohlene Einstellungen:

+ Funktionsteile: Stellen Sie 3-4 Wandschichten ein, um die strukturelle Festigkeit und Haltbar-
keit zu verbessern.

» Dekorative Modelle: Stellen Sie 2 Schichten ein, um Material zu sparen und die Effizienz zu ver-
bessern.

Obere Deckschichten und Dicke
Obere Deckschichten bestimmen die Anzahl der Vollmaterialschichten an der Oberseite des Mo-

dells, die typischerweise die aul3erste obere Oberflache, die internen Vollmaterial-Schichten und
Brdckenschichten einschlieB3en.

Die Dicke der oberen Deckschicht berechnet sich wie folgt:
Dicke der oberen Deckschicht = Obere Deckschichten x Schichth6he
Zum Beispiel betragt die Standardeinstellung 5 Schichten x 0,2 mm = 1,0 mm.

Die Einstellung der geeigneten Dicke der oberen Deckschicht tragt zu einer glatten, soliden Ober-
flache und zur Verstarkung des Modells bei.
e A

« Wenn die manuell eingestellte Dicke kleiner als der berechnete Wert ist, wird Bambu
Studio automatisch die oberen Deckschichten erhéhen, um die berechnete Dicke anzu-
passen.

« Wenndie Dicke auf 0 gesetzt wird, wird das System automatisch die Dicke berechnen,

L basierend auf den oberen Deckschichten und der Schichthdhe. )

Empfohlene Einstellungen:
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« Eswird empfohlen, 4-6 obere Deckschichten einzustellen, um eine glatte, solide Oberflache zu
gewanhrleisten und die darunterliegende Fullung effektiv zu Uberdecken.

+ BeiVerwendung groBerer Schichthohen oder geringer Dichte der dinnen Fullung wird empfoh-
len, die oberen Deckschichten zu erh6hen, um die Druckqualitat zu verbessern.

ﬁﬁﬁﬁﬁ

.......

Top surface

.i_w_ 2 -

Abbildung 9: Zusammensetzung der oberen Deckschicht

Untere Deckschichten und Dicke
Untere Deckschichten bestimmen die solide Dicke der Basis des Modells und bestehen aus der

Bodenflache und der daruUberliegenden Vollmaterial-Schicht.
Die Dicke der unteren Deckschicht berechnet sich wie folgt:
Dicke der unteren Deckschicht = Untere Deckschichten x Schichthohe

Eine angemessene Erhohung der unteren Deckschichten verbessert die Festigkeit und Stabilitat
der Basis sowie die Haftung auf der Druckplatte.

(" )

« Wenndie manuell eingestellte Dicke kleiner als der berechnete Wert ist, wird Bambu
Studio automatisch die unteren Deckschichten erhdhen, um die berechnete Dicke an-
zupassen.

« Wenn die Dicke auf 0 gesetzt wird, wird das System automatisch die Dicke berechnen,

L basierend auf den unteren Deckschichten und der Schichthohe. )

Empfohlene Einstellungen:

+ Das Einstellen der Dicke der unteren Deckschicht auf O bedeutet, dass sie vollstandig durch die
Schichthohe und die unteren Deckschichten bestimmt wird.

« Inden meisten Fallen werden 3 oder mehr untere Deckschichten empfohlen, um eine solide und
zuverlassige Basis zu gewahrleisten.
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Abbildung 10: Zusammensetzung der unteren Deckschicht

Dunne Fullung
Die Dichte der dunnen Fullung bestimmt, wie kompakt die interne Struktur des Modells ist.

- Geringe Dichte (10 % - 20 %): Geeignet flr nicht tragende Ausstellungsmodelle, spart erheb-
lich Filament und Druckzeit.

« Hohe Dichte (Uber 30 %): Verbessert die strukturelle Festigkeit, geeignet fur Funktionsteile.

« Empfohlene Einstellungen: 15 %, geeignet fur die meisten taglichen Drucke, die ein Gleichge-
wicht zwischen Festigkeit und Effizienz bieten.

Abbildung 11: 15 % (links) und 100 % (rechts) Dichte der dinnen Fullung

Muster der dinnen Fullung

Unterschiedliche Muster der dunnen Fullung eignen sich fur verschiedene Anforderungen und
konnen wie folgt kategorisiert werden:

« Starkenorientierte Muster: Wie Honigwabe, Kubisch, Gyroid. Diese Muster sorgen fur eine
gleichmaBige Lastverteilung und hohe Festigkeit, was sie ideal fur Funktionsteile macht.
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P EE

Abbildung 12: Starkenorientierte Muster

* Geschwindigkeitsorientierte Muster: Wie Gitter, Support Cubic, Lightning. Diese Muster ha-
ben einfache Pfade und ermoglichen eine schnelle Fullung, was sie ideal fur Testdrucke oder
auf Effizienz ausgerichtete Aufgaben macht.

|

Abbildung 13: Geschwindigkeitsorientierte Muster

* Asthetisch orientierte Muster: Wie Hilbert-Kurve, Octagram-Spirale, Arkimedische Sehnen.
Diese Muster bieten einzigartige Texturen oder glattere innere Strukturen und verbessern das
Gesamterscheinungsbild von Modellen mit sichtbarer FUllung.

Abbildung 14: Asthetisch orientierte Muster
Weitere Details zu Mustern der diinnen Fullung oder fortgeschrittenen Stérkeeinstellungen fin-

den Sie im Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home) fUr entsprechende Anleitungen.

5.5.4 Support-Einstellungen

Beim FDM-3D-Druck sind Stitzstrukturen bei komplexen Modellen mit Uberhéngen, Briicken und
anderen anspruchsvollen Geometrien unerlasslich. Eine ordnungsgemae Konfiguration der
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Stutzstrukturen kann die Erfolgsrate von Drucken erheblich verbessern und die Nachbearbeitung
vereinfachen.

S Process (S Objects Advanced =%
* 0.20mm Standard @BBL H2D B QO

Quality  Strength  Support  Others

Support
Enable support
Type tree(auto)
Threshold angle -~ 30

On build plate only

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

Abbildung 15: Haufige Parameter

EinfUhrung in gangige Parameter

* Typ
Normale Stutzstrukturen werden mithilfe einer standardmafigen linearen Struktur erzeugt.
Sie bieten ein stabiles, gleichmaBig verteiltes Layout, eine schnelle Generierung und lassen
sich leicht von der Modelloberflache entfernen. Dieser Typ eignet sich fUr mechanische Teile
und geometrische Modelle, die von flachen oder linearen Oberflachen dominiert werden.

Abbildung 16: Normale StUtzstruktur

Baumstiitzen verwenden eine ,Stamm + Aste“-Verzweigungsstruktur, die Schicht fur Schicht
aufgebaut wird und nur an kritischen Belastungspunkten Kontakt hat. Sie sind ideal fur komple-
xe gekrummte Oberflachen und detaillierte Charakter- oder Kunstmodelle, reduzieren den Ver-
brauch von StUtzmaterial erheblich und vermeiden offensichtliche Spuren auf feinen Oberfla-
chen.
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Abbildung 17: Baumstutze

Automatisch bedeutet, dass Bambu Studio die Stutzstrukturen automatisch basierend auf
dem eingestellten Schwellenwinkel generiert.

Manuell bedeutet, dass Stutzstrukturen nur in den von Ihnen angegebenen Bereichen mithil-
fe des Stutzmalwerkzeugs generiert werden. Detaillierte Anleitungen zum Bemalen von Stutz-
strukturen finden Sie im Bambu Lab Wiki (wiki.bambulab.com/home).
Schwellenwinkel
Schwellenwinkel definiert den steilsten Oberflachenwinkel (bezogen auf die horizontale Ebe-
ne), der ohne StUtzstrukturen gedruckt werden kann. Wenn der Oberflachenwinkel kleiner als
dieser Schwellenwert ist und der Stutztyp auf Automatisch eingestellt ist, werden Stutzstruk-
turen generiert. Das Anpassen dieses Wertes ist eine schnelle Moglichkeit, die Menge der ge-
nerierten Stutzstrukturen zu steuern. Niedrigere Werte erzeugen weniger Stutzstrukturen, ho-
here Werte erzeugen mehr. Der Standardwert ist 30°, was fUr die meisten Modelle geeignet ist.
Type tree(auto)

On build plate only

| Filament for Supports

Support/raft base Default

Abbildung 18: Schwellenwinkel
Nur auf der Druckplatte
Durch Aktivieren dieser Option wird sichergestellt, dass alle Stutzstrukturen nur von der Druck-
platte ausgehen und nicht am Modell selbst anhaften. Dies hilft, StUtzspuren auf der Modell-
oberflache zu reduzieren, die Qualitat des Erscheinungsbilds zu verbessern und die Nachbear-
beitung zu vereinfachen. FUr Strukturen, die weit von der Druckplatte entfernt oder vollstandig
frei schweben, bietet diese Einstellung jedoch moglicherweise keine ausreichende Unterstit-
zung. Sie sollte je nach Modellgeometrie mit Vorsicht verwendet werden.
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Filament fur StUtzstrukturen

Stutzstrukturen bestehen aus zwei Teilen: Stutzbasis und Stutzoberflache.Die Stutzober-
flache ist die Kontaktflache mit dem Modell, der Rest bildet den Stutzrumpf. Diese beiden
Teile kdnnen unterschiedliche Filamenttypen verwenden. Wenn nicht anders angegeben, wird
standardmaBig das Filament der aktuellen Schicht verwendet, um die Wechselzeit des Fil-
aments zu minimieren. Typischerweise werden spezielle Stutzmaterialien wie Bambu Support
W und Support G fur den Druck der Stutzoberflache gewahlt, um die Entnehmbarkeit und die
Oberflachenqualitat zu verbessern.

EinfUhrung in fortgeschrittene Parameter

Normaler Stutzstil

S Process (LIl Oblects Advanced = %
* 0.20mm Standard @BBL H2D B QL
Quality Strength Others
Support
Type | tree(auto) |
Threshold angle normal(auto)
On build plate only ~ tree(auto)
B normal(manual)
[l Filament for Supports Vet
Support/raft base Default
Support/raft interface Default

Abbildung 19: Normaler Stutzstil

- Gitter: Projiziert Uberhangbereiche vertikal auf die Druckplatte und expandiert nach auBen,
um regelmanBige, gitterartige Stutzpfeiler zu erzeugen. Die Stutzstrukturen sind stabil und
stark und eignen sich fur groBe horizontale Uberhinge.

- Eng anliegend: Wachst prézise entlang der Modellkontur, spart Material und bietet flexible
Stutzformen. Es ist gut geeignet fUr komplexe oder detaillierte Bereiche.
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Abbildung 20: Gitter (links); eng anliegend (rechts)

* Baumstutzstil
& Process (EIa) Oblects Advanced @) = X%

< *0.20mm Standard @BBL H2D B Q

Quality Strength Speed Support Others

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

Tree Organic

Abbildung 21: Baumstutzstil

- Tree Slim: Verflgt Gber dinne Aste und eine optimierte Gesamtstruktur. Geeignet fur kleine,
leichte Uberhédnge. Seine aggressive Zusammenfluhrungsstrategie reduziert den Material-
verbrauch und minimiert Entfernungspuren.
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Abbildung 22: Tree Slim

- Tree Strong: Gekennzeichnet durch einen dickeren Stamm und Aste, was eine robustere
Struktur mit hoher Tragféahigkeit bietet. Empfohlen fur groBe oder schwere Uberhange, bei
denen starkere Unterstutzung erforderlich ist.

4]

Abbildung 23: Tree Strong

- Tree Hybrid: Kombiniert die Vorteile von Baum- und normalen Stutzstrukturen. Die Software
ermittelt automatisch die am besten geeignete Struktur und wendet sie in verschiedenen
Bereichen an. Dieser Stil bietet eine flexible, automatisierte Strategie, die darauf abzielt,
Stutzstrukturen fur verschiedene Modellteile zu optimieren.
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Abbildung 24: Baum-Hybrid

- Organischer Baum: Generiert mithilfe biomimetischer Algorithmen, die naturliche, glatte
und gekrimmte Aste erzeugen. Er leitet intelligent Stitzen zu Uberhéngen, minimiert da-
bei Materialverbrauch und erleichtert die Entfernung. Geeignet flr die meisten Modelle, die

Baumstutzen erfordern.
B [axam ]

Abbildung 25: Organischer Baum

Raft

Ein Raft ist eine Basisschicht unter dem Modell und den Stltzstrukturen. Er wird verwendet,
um die Haftung wéhrend des Druckens zu verbessern, insbesondere bei verzugsanfalligen Fil-
amenten wie ABS. Rafts verhindern effektiv die Ablosung von Stutzstrukturen und heben das
gesamte Modell von der Druckplatte ab, wodurch es von moglichen Oberflachenunebenheiten
isoliert wird.
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[ Project Flaments Ty 4 — [
1 BraBasic © [@ - 8 PLABasc

S Process (R Ouects Advanced @ =

* 0.20mm Standard @BBL H2D ]

P o# O @

Quality  Strength  Speod  Suppert  Others
e

Enable support

Type trea{aute}

Style Defaut

Threshald angle 0

On build plate anty

Rameve small overhangs =

e Raft

Raft contact 2 distance a1

I Filament for Supports
Supportiraft base Default
Supportiraft interface Default

Abbildung 26: Raft
Obere Z-Distanz

Der vertikale Abstand zwischen der Oberseite der Stutzstruktur-Schnittstelle und der Unter-
seite des Uberhangs des Modells.

v top z distance
A

support

_" }g@port/object xy distance

Abbildung 27: Obere Z-Distanz

Bei Verwendung dedizierter Stutzstruktur-Schnittstellen-Filamente wie Bambu Support fur
PLA, Bambu Support fur PLA/PETG oder Bambu Support fur PA/PET kann dieser Wert auf O ge-
setzt werden, was einen direkten Kontakt zwischen Stutzstruktur und Modell ermoéglicht. Wenn
die Stutzstruktur-Schnittstelle das gleiche Filament wie das Modell verwendet, wird ein Wert
von etwa 0,2 mm empfohlen, um zu verhindern, dass die Stutzstrukturen schwer zu entfer-

nen sind. Die folgende Tabelle zeigt, wie sich die obere Z-Distanz auf die Entfernung von Stutz-
strukturen und die Qualitat der Stutzstruktur-Oberflache auswirkt:
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* XY-Distanz Stutzstruktur/Objekt

Obere Z-Distanz Leichte Entfernung Oberflachenquali-
der Stutzstruktur tat der Stutzstruktur
Zunahme Einfacher Niedriger
Abnahme Schwerer Hoher

Dieser Parameter steuert den horizontalen Abstand zwischen Stutzstrukturen und dem Mo-
dell, mit einem Standardwert von 0,35 mm. Je gro3er der Abstand, desto einfacher ist die Ent-
fernung der StUtzstruktur, und das Risiko, die Modelloberflache zu zerkratzen, wird ebenfalls
reduziert. Wenn die StUtzstruktur schwer zu entfernen ist, sollten Sie diesen Wert entspre-

chend erhodhen.

> Die obere Z-Distanz und die XY-Distanz zwischen Stutzstruktur und Objekt sollten zu-
sammen angepasst werden. Ihre Kombination beeinflusst direkt die Oberflachenquali-
tat des Modells und die leichte Entfernung der Stutzstruktur. Das Finden der optimalen
Balance ist entscheidend fur effizientes und qualitativ hochwertiges Drucken.

- Eswird empfohlen, Stutzstrukturen innerhalb von 2 Stunden nach dem Drucken zu ent-
fernen. Langere Einwirkung kann Feuchtigkeitsaufnahme verursachen, wodurch die
Stutzstrukturen weicher und schwerer zu entfernen sind - insbesondere beim Drucken
feuchtigkeitsempfindlicher Filamente wie PA-CF, PA6-CF oder bei Verwendung wasser-
absorbierender Stutzfilamente wie PVA oder Support for PA/PET. Wenn Stutzstrukturen
schwer zu entfernen sind, kann das Trocknen des Modells oder das Abkuhlen vor der

Entfernung helfen.

FUr erweiterte Einstellungen von Stltzstrukturen besuchen Sie bitte das Bambu Lab Wiki (wiki.b-

ambulab.com/home) fUr entsprechende Anleitungen.

5.5.5 Geschwindigkeitseinstellungen

Die Wahl der richtigen Druckgeschwindigkeit verbessert die Druckqualitat und Genauigkeit. Bam-
bu Studio bietet optimierte Standard-Geschwindigkeitseinstellungen, die fUr die meisten Druck-

auftrage gut funktionieren. Sie konnen die Druckgeschwindigkeit auch an Inre individuellen Be-

durfnisse anpassen.

e P A
Prozess-Presets enthalten bereits alle erforderlichen Einstellungen fir spezifische
Druckszenarien und werden fur Anfanger empfohlen. Wenn Sie die Druckgeschwindigkeit
anpassen mussen, aktivieren Sie bitte den erweiterten Modus auf der Registerkarte "Pro-

L zess". )
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2 Process MOb}Ects Advanced
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Quality Strength Speed Support Others
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(@) Initial layer speed

Initial layer 50 mm/s
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Top Z distance
Bottom Z distance
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Druckgeschwindigkeit

* Geschwindigkeit der ersten Schicht
Die Druckgeschwindigkeit fur massive Fullung und andere Teile der ersten Schicht. Diese Ein-
stellung wirkt sich direkt auf die Haftung auf dem Druckbett aus.

» Geschwindigkeit bei Uberhdngen
Wenn 'Bei Uberhdngen verlangsamen'’ aktiviert ist, reduziert Bambu Studio automatisch die
Druckgeschwindigkeiten der inneren und duBeren Wande in Uberhangbereichen, um die Leis-

tung der Uberhangoberflachen zu verbessern. Diese Funktion ist standardméBig aktiviert und
kann bei Bedarf deaktiviert werden.

* Geschwindigkeit anderer Schichten
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Druckgeschwindigkeiten flr innere und auBere Wande, Fullung, Brucken und Stutzstrukturen.
Wenn die Standardparameter nicht den Erwartungen entsprechen, konnen benutzerdefinierte
Anpassungen vorgenommen werden.

Verfahrgeschwindigkeit

Die Bewegungsgeschwindigkeit, wenn kein Filament extrudiert wird. Dies beeinflusst haupt-
séchlich die gesamte Druckeffizienz.

Beschleunigung

Druckbeschleunigung fur Fahrten, erste Schicht, innere und du3ere Wande, Deckflachen und

lockere FUllung. Dieser Parameter kann die Laufruhe und die Geschwindigkeitsibergange wah-
rend des Druckens beeinflussen.
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Kapitel 6 EinfUhrung in die Hauptmerkmale

6.1 Vortek Hotend-Wechselsystem

Das Vortek Hotend-Wechselsystem ist das Kerntechnologiemodul, das Mehr-Material- und Mehr-
farbendruck auf diesem Drucker ermoglicht. Es unterstutzt die Speicherung und den automati-
schen Wechsel von bis zu 6 Induktions-Hotends. Das System ermoglicht vollautomatische Mate-
rialwechsel durch automatischen Hotend-Wechsel in Kombination mit dem AMS (Automatisches
Materialsystem). Dies reduziert das Risiko von Farbvermischungen erheblich und erméglicht na-
hezu "kein Reinigen” bei Materialwechseln wahrend des 7-Farben-Drucks.

(" N

o

Bis zu 7 verschiedene Filamente konnen in einem einzigen Druck ohne Spulverlust verwen-
det werden. Dies erfordert 6 Induktions-Hotends und ein linkes Hotend mit demselben
Durchmesser sowie die entsprechende Anzahl von AMS-Einheiten.

J
e PN A
Das Konzept des "kein Reinigen” beinhaltet nicht das anfangliche Spulen, wenn das Filament
| Zumersten Mal in das Hotend eingefuhrt wird. )
6.1.1 Workflow

Das Vortek Hotend-Wechselsystem koordiniert automatisch die Lagerung, das Aufnenmen, das

Aufheizen und die Reinigung von Hotends wahrend des Drucks ohne manuelles Eingreifen. Wah-

rend des Induktions-Hotend-Wechselvorgangs fuhrt der Drucker automatisch die folgenden

Schritte aus:

Schritt 1: Der Werkzeugkopf bewegt sich nach rechts, entriegelt das rechte Hotend und platziert
es in einem leeren Dock auf dem Induktions-Hotend-Magazin.

Schritt 2:Gemaf den Slicing-Einstellungen wird das nachste Induktions-Hotend aus dem Magazin
aufgenommen und am rechten Hotend verriegelt.

Schritt 3:Die Induktionsheizbaugruppe erhitzt das Hotend schnell auf die Zieltemperatur und ex-
trudiert eine kleine Menge Filament auf den Prime Tower, um den Extrusionsdruck auszu-
gleichen.

Schritt 4:Nach Abschluss dieser Schritte beginnt der Drucker mit dem Drucken mit dem gewech-
selten Hotend.

Um die korrekte Lagerung des Induktions-Hotends am rechten Hotend wahrend des Wech-
sels sicherzustellen, bestatigen Sie bitte, dass ein freies Dock auf dem Induktions-Ho-
tend-Magazin verflgbar ist.
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6.1.2 DUse und Filamentzuordnung

Beim Senden eines Mehrfarbendruckauftrags sucht Bambu Studio automatisch nach Filamentim

AMS mit demselben Materialtyp (wie PLA, ABS usw.) und der dhnlichsten Farbe, basierend auf den

Slicing-Projekteinstellungen, und ordnet es zu. Es berlcksichtigt auch den zuletzt auf dem Induk-

tions-Hotend verwendeten Filamentdatensatz, um das am besten geeignete Induktions-Hotend

zuzuordnen.

« Wenn der Materialtyp und die Farbe exakt Ubereinstimmen, wird die Zuordnung automatisch
abgeschlossen.

« Wenn der Materialtyp Ubereinstimmt, die Farbe aber nicht exakt, wird die dhnlichste Farbe fur
die Zuordnung ausgewahlt.

Bevor Sie mit dem Drucken beginnen, klicken Sie in Bambu Studio auf ,Sync info®, um die Dlsen-

informationen zu synchronisieren, und klicken Sie dann auf @, um die Filamentinformationen zu

synchronisieren und eine genaue Zuordnung sicherzustellen.

Bambu Studio basiert die DUsenzuordnung auf den Filamenteinstellungen in der gesliceten
Datei. Bitte schlieBen Sie die Synchronisierung der Filamentinformationen vor dem Slicen ab.

Beim Starten eines Drucks berechnet und generiert der Drucker automatisch die Zuordnung zwi-
schen Filament und Duse basierend auf den Druckparametern und dem aktuellen Disenstatus
der Maschine.

Diese Berechnung wird auf dem Drucker durchgefuhrt. Wenn die Netzwerkverbindung des
Druckers schlecht ist, kann die automatische Zuordnung fehlschlagen.

Right Nozzle

PLA PLA oin O
) ) A2 Dare
® R T 6 " 30

1. Filamenttyp und Farbe.

2. Filamentspeicherort: Die Anzeige auf der externen Spule zeigt ,Ext"; innerhalb des AMS sind
die Positionen mit Buchstaben und Zahlen gekennzeichnet. Buchstaben identisch zeigen Po-
sitionen innerhalb derselben AMS-Einheit an.

3. Zugewiesener Induktions-Hotend-Speicherort: Das auf dem rechten Hotend installierte ist als
R gekennzeichnet; die Positionen auf dem Rack sind von 1 bis 6 nummeriert.
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Wenn Sie mit den Ergebnissen der automatischen Zuordnung nicht zufrieden sind, konnen Sie die
Dusenzuordnung manuell auf der Seite ,Druckauftrag senden® anpassen.

Da der benétigte DUsentyp (einschlieBlich Disendurchmesser und Flussrate) beim Slicen fir je-
des Filament voreingestellt ist, werden Dusen, die diese Anforderungen nicht erfillen, in Grau an-
gezeigt und kdnnen bei der Neuzuordnung nicht ausgewahlt werden. Sie kdnnen nur Disen aus-
wahlen, die die Slicing-Anforderungen erfullen.

B Send prin job

<

Cube + Cube + Cube + Cube + Cube # Cube 7
6 12h21m 9 17818 g

. 3DP-31B-355(LAN)

Left Nozzle Right Mozl
PLA ; YN PLA  TPLA
LIExt Ne3 | He1 WAz (81
[Fr[[7 3 3?

Right Nozzle

Talest Filamart & Hotende

)

— - : -
b |

0.4 mm 04 mm 08 mm

= [l 22 |
22 ]

b4
F

)

A

Timalapse On L
m
PLA

Empty 0.4 mem 0.2 mm
Standard Standard

Nach Abschluss der Neuzuordnung, wenn die neue Konfiguration den Filamentverbrauch ernoht,
zeigt die Software eine geschéatzte Erhohung an, um Ihnen zu helfen, die Auswirkungen der An-
passung zu bewerten.

6.1.3 Multimaterialdruck mit hartem Filament

Der Multimaterialdruck mit hartem Filament optimiert Leistung und Funktionalitat basierend auf
den Anforderungen des Bauteils. Er ermoglicht leichte Strukturen, verbesserte Haltbarkeit und
erhoht die Designfreiheit und Integration. Um eine sichere Verbindung zwischen verschiedenen
Materialien zu gewahrleisten, verwenden Sie Interlock-Strukturen. Erstellen Sie kleine brucken-
oder balkenartige Strukturen auf einem Material, in das ein anderes Material verhakt wird. Dies bil-
det eine zusatzliche Haftschicht zwischen verschiedenen Materialien, um deren Verbindung zu
verbessern.
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Hochtemperatur- und Niedertemperatur-Filamente dirfen nicht zusammen gedruckt
werden, da dies zu einer Verstopfung und Beschadigung des Extruders oder der Duse fuh-
ren kann. Bambu Studio schrankt das Mischen von Hoch- und Niedertemperatur-Filamenten
wahrend des Slicens automatisch ein.

Beim gemeinsamen Drucken von Hochtemperatur- und Mitteltemperatur-Filamenten kon-
nen Mitteltemperatur-Filamente erweichen, was das Risiko einer Verstopfung des Extruders
oder der Duse erhont. Passen Sie die Kammertemperatur wahrend des Drucks sorgfaltig an.

So verwenden Sie Interlock-Strukturen

1.

Uberprufen Sie das Modell, um sicherzustellen, dass es zwei oder mehr Objekte mit sich Uber-
schneidenden Bereichen enthalt, in denen Interlock-Strukturen erforderlich sind.

Wanhlen Sie in den Slicing-Einstellungen von Bambu Studio zwei Objekte aus, die Inter-
lock-Strukturen verwenden mussen, klicken Sie mit der rechten Maustaste darauf und wahlen
Sie Zusammenfuhren.

Klicken Sie im ProzessmenU auf Global, wahlen Sie Andere > Erweitert und aktivieren Sie In-
terlock-Strukturen verwenden.

Passen Sie die Parameter fUr Interlock-Strukturen wie Breite, Ausrichtung, Schichten, Tiefe
und Randvermeidung entsprechend den Anforderungen des Modells und Materials an.

<} Process Obwc’.s Advanced @) = %
* 0.20mm Standard @BBL H2C B Q

Quality Strength Speed Support Others
&, Advanced

Enable clumping detection

by probing

" Rt Y ﬁ

Interlocking beam width 0.8

Interlocking direction 225

Interlocking beam layers 2

Interlocking depth 2

Interlocking boundary 2

avoidance

Parameterubersicht
- Breite der Interlock-Struktur: Bestimmt die Dicke oder Breite jeder Interlock-Struktur (Stan-

dard 0,8 mm). Eine groBere Breite erhdht die Kontaktfldche und die mechanische Verriege-
lungsstarke, benotigt aber mehr Platz. Eine GbermaBige Breite kann das Design des Teils beein-
trachtigen.

Ausrichtung der Interlock-Struktur: Bestimmt die Richtung oder den Winkel, in dem die Inter-
lock-Strukturen erzeugt werden. Der Standardwinkel betragt 22,5°, was bedeutet, dass die Bal-
ken leicht geneigt sind und nicht vollstandig vertikal oder horizontal verlaufen. Dies beeinflusst
die Bindungsstabilitat und das Biegeverhalten des Materials unter Belastung.
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Schichten der Interlock-Struktur: Bestimmt die Hohe jeder Struktur, d. h. die Anzahl der ge-
druckten Schichten fur jede Struktur. Es wird generell empfohlen, den Standardwert von 2 bei-
zubehalten. Dies beeinflusst die Bindungsstarke.

Interlock-Strukturtiefe: Definiert die Tiefe der Interlock-Struktur im Material mit einem Stan-
dardwert von 2. Eine Erhohung der Tiefe (z. B. auf 6) ermdglicht es den Balken, weiter in das Ma-
terial hineinzureichen, wodurch mehr Schichten gebildet und eine starkere Verbindung erzielt
wird. Beachten Sie, dass die Anpassung der Tiefe die Anzahl der Filamentwechsel wahrend des
Slicens beeinflussen kann.

Randvermeidung fir Interlock-Strukturen: Steuert den Abstand zwischen der Inter-
lock-Struktur und der AuBenwand, was die Oberflachenqualitat und die Kantenfestigkeit der
AuBenwand beeinflusst. Wenn beispielsweise auf 1 eingestellt, werden die Balken nahe an den
AuBenwanden positioniert, was eine hohe strukturelle Festigkeit bei guter Oberflachenquali-
tat bietet. Wenn beispielsweise auf 10 eingestellt, sind die Balken deutlich nach innen versetzt,
was zu glatteren AuBBenflachen, aber reduzierter Kantenfestigkeit fahrt.

Bitte Uberprifen Sie die Wandstéarke und den Innenraum, um sicherzustellen, dass Inter-
lock-Strukturen erzeugt werden konnen und die Dicke der AuBenwand ausreicht, um die
strukturelle Festigkeit zu erhalten. Bei dunnen Wanden oder Bereichen mit vielen Details
passen Sie die Anzahl und Tiefe der Interlock-Schichten nach Bedarf an, um wichtige Merk-
male nicht zu beeintrachtigen.

e P A
Optimieren Sie die Ausrichtung der Interlock-Strukturen basierend auf der Teileorientierung,
um eine zuverlassigere Verbindung zu erzielen. )

4 P ™
Vor dem Drucken wird empfohlen, anhand eines kleinen Testteils zu Gberprufen, ob die Para-

L metereinstellungen geeignet sind. )

6.1.4 Einrichtung des Induktions-Hotend-Magazins

Die Einrichtung des Induktions-Hotend-Magazins stellt sicher, dass der Werkzeugkopf das Ho-

tend-Magazin beim Wechsel von Induktions-Hotends genau lokalisieren kann, was ein reibungs-
loses Aufnehmen und Deinstallieren von Induktions-Hotends ermdglicht. Tippen Sie auf dem

Touchscreen des Druckers auf €& > Kalibrierung > Einrichtung des Induktions-Hotend-Maga-

zins. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um sicherzustellen, dass keine Indukti-

ons-Hotends auf dem Induktions-Hotend-Magazin installiert sind. Tippen Sie dann auf Start, um
die Einrichtung durchzufuhren.
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{ Calibration

Print Calibration

High-Precision Nozzle Offset Calibration
Live View Camera Calibration

Motion Accuracy Calibration

Induction Hotend Rack Setup

Wann ist die Einrichtung des Induktions-Hotend-Magazins erforderlich?
+ Vor dem ersten Druck auf einem neuen Drucker.

« Nach dem Zurlcksetzen auf Werkseinstellungen.

» Nach dem Austausch der MC-Platine.

» Nach dem Austausch oder der Demontage des Induktions-Hotend-Magazins.

« Nach dem Ferntransport des Druckers.

6.2 Drucken mit zwei Hotends

Dieser Drucker ist mit zwei Hotends links und rechts ausgestattet, die einen schnellen Wechsel
zwischen zwei Materialien oder Farben ermoglichen, um den Ausdruck und die Funktionalitat des
Modells zu verbessern. Die Kombination von harten und weichen Materialien kann beispielswei-
se die Fertigungsanforderungen komplexer Teile erflllen (siehe Multimaterialdruck mit weichem
und hartem Filament ).

Das Design mit zwei Hotends unterstutzt den flexiblen Wechsel von Materialien oder Farben in-
nerhalb derselben Aufgabe, wodurch haufige Filamentwechsel entfallen und die Vorbereitungs-
zeit fUr den Druck erheblich verkurzt wird.

6.2.1 Filament-Gruppierungsmodus auswahlen

Die Filamentzuordnung dieses Druckers berucksichtigt sowohl die Verteilung der Filamente zwi-
schen dem linken und rechten Hotend als auch die Anzahl der verfugbaren Induktions-Hotends.
Dabei werden mehrere Filamente automatisch sinnvoll den entsprechenden Hotends fur den
Druck zugewiesen. Beim Slicen beeinflusst die Anzahl der verfagbaren Induktions-Hotends di-
rekt den endgultigen Filamentzuordnungsplan und die Menge des fur das Spulen bendtigten Fil-
aments.

81



Kapitel 6 EinfGhrung in die Hauptmerkmale

Bambu Studio weist geeignete Hotends und Drucksequenzen fur Filamente intelligent basierend
auf der vom Modell bendtigten Filamentanzahl, den Spulmengen fur verschiedene Druckauftrage
und den physikalischen Eigenschaften der Hotends zu.

Bambu Studio bietet 3 Modi zur Filamentzuordnung: "Filament sparender Modus”, "Komfortmo-
dus” und "Benutzerdefinierter Modus”. Das System verwendet standardmafiig den “Filament spa-
render Modus”, der automatisch ohne manuelle Aktivierung aktiviert wird.

Wenn Sie die Modi zur Filamentzuordnung wechseln mussen, befolgen Sie die nachstehenden
Schritte.
1. Bewegen Sie den Mauszeiger Uber die Schaltflache "Slicen” auf der Benutzeroberflache, um
ein Pop-up-Fenster mit den 3 Modi anzuzeigen.
Klicken Sie, um den gewunschten Modus zur Filamentzuordnung auszuwahlen.
Klicken Sie auf die Slicing-Schaltflache, um den Slicing-Vorgang durchzuflhren.

Filament grouping X

o \ut Custom

(@0 Filament-Saving Mode

“ | Cancel )

Filament-Sparmodus
Der "Filament sparender Modus” zielt darauf ab, Filamentverschwendung durch Spulen beim Fil-

amentwechsel zu minimieren, indem Filamente, die in mehreren Schichten gemeinsam vorkom-

men (was haufigen Wechsel bedeutet) und solche mit groBen Spulvolumina, verschiedenen Ho-

tends zugewiesen werden, gemaf den folgenden Regeln:

« Filamentmenge = 2 Arten: Der Algorithmus weist dem linken Hotend einen Verbrauchsmate-
rialtyp zu. Der Wechsel zwischen dem linken und dem rechten Hotend ist am effizientesten, da
er sowohl das Spulvolumen als auch die Wechselzeit reduziert. Im Gegensatz dazu reduziert

der Wechsel zwischen Induktions-Hotends ebenfalls das Spulen, dauert aber insgesamt lan-
ger, da das Be- und Entladen vom AMS abhangt.

« Wenndie Anzahl der Filamentarten die Gesamtzahl der Hotends Uberschreitet: Der Algo-
rithmus weist vorrangig die beiden Filamente mit dem geringsten Spulbedarf demselben Ho-
tend zu, um Material zu sparen.

Bevor Sie diesen Modus verwenden, wird empfohlen, die Kopplung zwischen dem AMS und den

linken/rechten Hotends manuell einzustellen oder zu synchronisieren, damit die Filamentzuord-
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nung in Bambu Studio dem physischen Layout entspricht. Wenn der Drucker nicht mit dem AMS
verbunden ist, wird standardmafig davon ausgegangen, dass jedes Hotend mit einer externen
Spule verbunden ist.

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

.—
AMY(“Not installed AMS  Not installed
Diameter 0.4 Diameter 0.4
Flow Standard Flow Standard
- B @

Set the number of AMS installed on the
nozzle.

£ asic ®

@ AMS(4 slots) 0

[‘ELJ AMS(1 slot) 0 =%

Abbildung 28: Kopplung zwischen AMS und Hotends manuell einstellen

Warning X

The nozzle type and AMS quantity information has not been synced from the connected printer.
After syncing, software can optimize printing time and filament usage when slicing.

Would you like to sync now ?

e row 3R Later

Abbildung 29: Filamentinformationen synchronisieren

Nach dem Slicen sind die Filamente ihren zugewiesenen Hotends zugeordnet. Beim Senden ei-
nes Druckauftrags ist ein Wechsel zu einem anderen Hotend nicht gestattet, auch wenn es ein
Filament mit einer besseren Farbubereinstimmung enthalt. Um Filament zu sparen und die Farb-
abstimmung zu verbessern, passen Sie die Filamentplatzierung manuell basierend auf den Grup-
pierungsergebnissen an.

(" 0 )

Dieser Drucker unterstitzt gleichzeitig bis zu 4 AMS 2 Pro-Einheiten und 8 AMS HT-Einhei-
ten, was insgesamt 24 Filament-Slots ergibt. In Extremfallen, wenn alle AMS-Einheiten mit
demselben Hotend verbunden sind, unterstutzt dieses Hotend maximal 24 Filamentspulen.

-

( o )

Der Filament-Sparmodus priorisiert die Reduzierung des Spulfilamentverbrauchs. Die nach
dem Slicen automatisch zugewiesenen Filamente kdnnen von denen abweichen, die ur-

sprunglich vom Modell benétigt wurden. Wenn die Farbgenauigkeit des Modells kritischist,
wird empfohlen, die Filamentpositionen manuell entsprechend der Gruppierung anzupassen. )
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Komfortmodus
Der Komfortmodus gruppiert Filamente basierend auf der tatsachlichen Platzierung des Filaments

im AMS, normalerweise ohne zusatzliche Anpassungen erforderlich zu machen. Er eignet sich fur
Szenarien wie den Fernbetrieb des Druckers, bei denen haufige manuelle AMS-Anpassungen un-
praktisch sind.

Stellen Sie sicher, dass der Drucker verbunden ist, bevor Sie diesen Modus verwenden. Fur eine
genauere Filamentzuordnung wird empfohlen, die AMS-Informationen aus der Filamentliste vor
dem Slicen zu synchronisieren, um sicherzustellen, dass die Software Daten erhalt, die mit der
tatsachlichen Filamentplatzierung dbereinstimmen.

Dieser Modus ist einfach zu bedienen, kann aber mehr Filament verbrauchen als der Fil-

ament-Sparmodus.

Benutzerdefinierter Modus
Wenn die Gruppierung aus dem Filament-Sparmodus oder dem Komfortmodus nicht vollstandig

Ihren Anforderungen entspricht, Sie aber basierend darauf Anpassungen vornehmen mochten,
kénnen Sie wie folgt vorgehen:

Klicken Sie im Slicing-Ergebnis-Panel auf Filament neu gruppieren.
Wahlen Sie im Pop-up-Fenster zur Filamentzuordnung Benutzerdefinierter Modus aus.
Ziehen Sie die Filamente, die Sie verschieben mochten, zu den Ziel-Hotend-Positionen.

N

Klicken Sie auf OK, und Bambu Studio berechnet die Slicing-Ergebnisse basierend auf Inren
Anpassungen neu.

Slicing Result

Color Scheme - Summary

Total: 41.99m/127.25g
Cost: 3.18
Total time: 10h34m

Filament Grouping

Left nozzle Right nozzle

i ol - BE |

PLA PLA PLA PLA PLA
PLA

Please place filaments on the printer based on grouping result

Save 294g filament and 825 changes compared to a printer with one

nozzle. 1
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i. Filament grouping X |

Auto @ custon

I We will slice according to this grouping method:

|| Left Extruder(1) Right Extruder(é)

a: B8

PLA PLA PLA

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

| 5 3
| “ Ii Cancel ]
hS J

Wenn Sie vollstandig anpassen mochten, wie Filamente zugewiesen werden, gehen Sie wie folgt

VOr.
1. Bewegen Sie den Mauszeiger Uber die Schaltflache "Slicen” auf der Benutzeroberflache, um
ein Pop-up-Fenster mit den 3 Modi anzuzeigen.

2. Wahlen Sie den Benutzerdefiniert-Modus, klicken Sie auf die Schaltflache "Slicen”, um das
Pop-up-Fenster zur Filamentzuordnung zu o6ffnen.

Ziehen Sie die Filamente, die Sie verschieben mochten, zu den Ziel-Hotend-Positionen.
Klicken Sie auf OK, und Bambu Studio berechnet die Slicing-Ergebnisse entsprechend Ihren
benutzerdefinierten Einstellungen neu.
Nach dem Slicen zeigt das System an, wie viel Filament durch die Verwendung des (Fil-
ament-Sparmodus) im Vergleich zu Inrer manuellen Gruppierung eingespart werden konnte. Dies
hilft Innen zu beurteilen, ob eine Optimierung lohnenswert ist.

( )

o

Der Materialspar-Modus berucksichtigt nur die Menge des Filaments, die durch reduzierte
Spulvorgange eingespart wird. In einigen Fallen kann dies zu mehr Filamentwechseln fUhren

L als der Komfortmodus oder der benutzerdefinierte Modus, was normal ist.

6.2.2 Auswahl des Slicing-Modus

Um einen einheitlichen Filament-Gruppierungsmodus fur alle Druckplatten anzuwenden, wahlen

Sie Inren gewuinschten Gruppierungsmodus aus und klicken Sie dann auf Alle slicen. An diesem
Punkt verwenden alle Druckplatten denselben Gruppierungsmodus, und alle vorhandenen plat-
ten-spezifischen Gruppierungsmodi werden uberschrieben.

Um Filament-Gruppierungsmodi einzeln fur jede Druckplatte festzulegen, konfigurieren Sie die Fil-
ament-Gruppierung fur eine einzelne Platte und klicken Sie dann auf Platte slicen.
~  Slice plate
Slice all

Slice plate
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6.2.3 Mehrfarbendruck mit weichen und harten Filamenten

Der Mehrfarbendruck mit weichen und harten Filamenten ermoéglicht die Integration von weichen
und harten Materialien im selben Modell, wodurch eine einheitliche Rigid-Flex-Struktur entstent,
die sowohl funktionale als auch Leistungsanforderungen erfullt. Dieser Prozess reduziert Monta-
geaufwande, verbessert die Gesamtdruckeffizienz und erweitert die kreative und technische Ge-
staltungsfreineit. Er eignet sich besonders fur Produkte, die sowohl Starke als auch Flexibilitat er-
fordern, wie z. B. Helme, Fahrradsattel und funktionale Prototypen.

(" )

i)

Bei H2C und H2D ist die Vorgehensweise beim gleichzeitigen Drucken mit weichen und har-
ten Filamenten identisch. Ausflhrliche Anleitungen finden Sie in der Anleitung zum Mehrfar-
bendruck mit weichem und hartem Filament auf unserem Wiki (wiki.oambulab.com/h2/ma-
nual/soft-and-hard-filament-multi-material-printing-guide).

Es wird dringend empfohlen, Bambu-Filamente zu verwenden, um eine optimale Druckquali-
tat und Geratesicherheit zu gewahrleisten.

Da flexible Filamente wahrend des Druckens bei hohen Temperaturen erweichen, unter-
stutzt diese Funktion derzeit nur den Mischdruck von Bambu TPU 95A HF mit Hochtempera-
tur-Filamenten fur technische Anwendungen.

Im Folgenden wird PETG-CF in Kombination mit TPU 95A HF als Beispiel verwendet, um die wich-
tigsten Betriebsschritte kurz zu beschreiben.

Schritt 1: Filamente vorbereiten und TPU-Filament trocknen (siehe Filament trocknen).
« Empfohlene Trocknungsgerate: AMS HT
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+ Temperatur: 75°C
» Trocknungsdauer: 18 Stunden

Schritt 2:Laden Sie das technische Filament (PETG-CF) in das linke Hotend und TPU 95A HF in das
rechte Hotend.

Bestimmte Arten von flexiblen Filamenten (TPU) kdnnen nur mit dem rechten Ho-
tend gedruckt werden.

Schritt 3:Wahlen Sie den geeigneten Kammertemperaturmodus basierend auf dem Modell aus.

Modelltyp Empfohle- Wichtige Bedienungshinweise
ner Klima-
modus

TPU als Basisschicht Kuhlmodus Halten Sie die TPU-Betttemperatur stabil; stel-
oder Hauptstruktur len Sie die Betttemperatur fUr das technische
Filament niedriger als 70 °C ein

Technisches Material als Heizmodus TPU muss eine externe Spule verwenden, und
Basis, fUr Festigkeit es wird empfohlen, ein dediziertes Hotend fur
den TPU-Druck zu verwenden.

Schritt 4:Aktivieren Sie Interlocking Beams. Wechseln Sie in Bambu Studio zur Benutzeroberflache
Vorbereiten, wahlen Sie Andere > >Aktivieren Sie ,Verwende Interlock-Strukturen®,
um die Haftung zwischen diesen beiden Filamenttypen zu verbessern.

S Process (ERILP Objects Advanced @) =

73

* 0.20mm Standard @BBL H2C

Quality Strength Speed Support Others

&, Advanced
Enable clumping detection
by probing
b et '\
Interlocking beam width 0.8 mm
Interlocking direction 225
Interlocking beam layers 2
Interlocking depth 2
Interlocking boundary 2

avoidance

Schritt 5:Stellen Sie die Slicing-Parameter ein oder laden Sie voreingestellte Profile entsprechend
dem gewahlten Klimamodus herunter.
~ A

o

Besuchen Sie das Wiki (wiki.bambulab.com/home), um voreingestellte Slicing-Pro-
file und Parametereinstellungen zu erhalten, suchen Sie nach der Anleitung zum
L Mehrfarbendruck mit weichem und hartem Filament.
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Schritt 6:Vorbereitung vor dem Druck. Wenn Sie den KUhimodus wahlen, entfernen Sie die obere
Abdeckplatte, um einen Anstieg der Kammertemperatur zu verhindern.

AuBer bei Verwendung der texturierten PEI-Druckplatte tragen Sie immer eine voll-
sténdige Schicht Klebestift auf nicht texturierte Druckplatten auf, um Schaden zu
vermeiden.

Schritt 7:Nach Abschluss des Drucks warten Sie, bis die Kammertemperatur unter 45 °C gefallen

ist, bevor Sie das Filament entladen.
e N

i)

Wenn das Modell zu stark an der Druckplatte haftet, tragen Sie Alkohol an der Ver-
bindungsstelle zwischen Modell und Druckplatte auf und entfernen Sie dann vor-
sichtig das Modell.

6.3 GroBvolumen-Druck

Dieser Drucker unterstitzt GroBvolumen-Druck, wodurch groBe Modelle oder ganze Strukturen
in einem einzigen Druckvorgang ohne Segmentierung fertiggestellt werden konnen. Dies verbes-
sert sowohl die Effizienz als auch die Festigkeit des Endprodukts. Das gro3e Druckvolumen erwei-
tert die Moglichkeiten fir Anwendungen wie Prototyping, Funktionsbauteile, Kunstwerke und Ar-
chitekturmodelle. Es bietet mehr Gestaltungsfreiheit, minimiert den Aufwand fur die Nachmonta-
ge und reduziert kumulative Fehler.

6.3.1 Horizontaler Druckbereich

Der gesamte horizontale Druckbereich des Druckers betragt 330x320 mm?2. Die Druckflache des
linken Hotends betragt 325x320 mm?2 und die des rechten Hotends 305x320 mm?. Unter Verwen-
dung der unteren linken Ecke der Druckplatte als Koordinatenursprung (0, 0) sind die spezifi-
schen Druckbereiche fUr die beiden Hotends wie folgt:

« Linkes Hotend: Koordinaten des bedruckbaren Bereichs von (0, 0) bis (325, 320)

« Rechtes Hotend: Koordinaten des bedruckbaren Bereichs von (25, 0) bis (330, 320)

« Gemeinsamer bedruckbarer Bereich fur beide Hotends: Koordinaten von (25, 0) bis (325, 320)
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Left nozzle only area

Bedruckbarer Bereich des linken Hotends Bedruckbarer Bereich des rechten Hotends

Auf beiden Seiten der Druckplattenvorschau in Bambu Studio gibt es hellgraue Bereiche. Die lin-
ke Seite ist mit ,Nur Bereich fur linkes Hotend" gekennzeichnet. Der ,Nur Bereich fur rechtes Ho-
tend® auf der rechten Seite ist aufgrund seiner geringeren Grol3e nicht beschriftet. Das bedeutet,
dass der Druck nur mit dem linken bzw. rechten Hotend erlaubt ist, wenn das Modell innerhalb die-
ses hellgrauen Bereichs platziert wird.

£

Bambu Textured PE| Plate

(1]
p
m
e,
[ =t
©
2
N
=]
=
&
®
i

1. Nur Bereich fur linkes Hotend
2. Nur Bereich fur rechtes Hotend

6.3.2 Vertikaler Druckbereich

Die maximale Gesamtdruckhohe des Druckers betragt 325 mm, aber die maximalen druckbaren
Hohen unterscheiden sich zwischen dem linken und dem rechten Hotend. Die Details sind wie

folgt:
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» Linkes Hotend: Maximale Druckhdhe 320 mm
+ Rechtes Hotend: Maximale Druckhéhe 325 mm

Wenn das Modell innerhalb des ,Bereichs nur linkes Hotend" platziert wird, muss seine maximale
Hohe = 320 mm betragen und darf die maximale Druckhohe des linken Hotends nicht Uberschrei-
ten.

Wenn die Modellndhe 320 mm Uberschreitet (z. B. 324 mm), kann der Druck nur mit dem rechten
Hotend abgeschlossen werden, selbst wenn er im zentralen gemeinsamen Bereich platziert wird,
der von beiden Hotends abgedeckt wird, anstatt im ,Bereich nur rechtes Hotend".

6.3.3 Bereich der Modellplatzierung prufen

Wenn das Modell im nicht druckbaren Bereich des linken oder rechten Hotends platziert wird,
kdénnen alle vom Modell verwendeten Filamente nur mit dem Hotend gedruckt werden, das diesen
spezifischen Druckbereich abdeckt.

( )

o

Alle Filamente umfassen das Hauptfilamentset im System, die Filamente, die mithilfe der Ein-
farben-Funktion auf spezifische Oberflachenbereiche angewendet werden, und die Filamen-
te, die mithilfe der Modifikator-Funktion auf lokale Bereiche des Modells angewendet wer-

L den. )

Wenn Bambu Studio einen Konflikt zwischen Modellplatzierung und druckbarem Bereich erkennt,
wird eine Fehlermeldung angezeigt. Die Modellplatzierung oder die Filamentzuweisung muss an-
gepasst werden, bevor das Slicen und Drucken fortgesetzt werden kann. Die folgenden Bedin-
gungen losen haufig Fehlermeldungen aus:

« Konflikt im selben Filament-Kreuzungsbereich: Dasselbe Filament wird sowohlim ,Nur linker
Hotend-Bereich“ als auch im ,Nur rechter Hotend-Bereich® verwendet (ein einzelnes Filament
kann nicht gleichzeitig fur beide Bereiche verwendet werden).

« Modellhdhe Uberschreitet: Die Gesamthdhe des Modells Uberschreitet die maximal druckbare
Hohe des Druckers (d. h. > 325 mm).

« Manueller Hotend- und Filamentpositionskonflikt: Bei Verwendung des benutzerdefinierten
Modus mussen manuell zugewiesene Hotends und Filamente mit dem definierten druckbaren
Bereich des Druckers fUr jedes Hotend ubereinstimmen, andernfalls tritt ein Fehler bei der Zu-
ordnung von Position-Filament-Duse auf.

+ Konflikt zwischen manueller Hotend-Zuweisung und Hohenbegrenzung: Bei Verwendung
des benutzerdefinierten Modus, um Hotends manuell Filamenten zuzuweisen, wobei die Mo-
dellhdhe die maximal druckbare Hohe des zugewiesenen Hotends Uberschreitet.

+ Teilweises Filament Uberschreitet den zugewiesenen Hotend-Druckbereich: Nach dem Ein-
farben oder der Verwendung von Modifikatorfunktionen erstrecken sich einige Filamentpfade
uber den druckbaren Bereich des zugewiesenen Hotends hinaus.
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« Spulpfad erstreckt sich Uber den druckbaren Bereich des zugewiesenen Hotends hinaus:
Wenn die Funktion ,In Objektfullung/-stutzstruktur spulen® aktiviert ist, kann das Slicen Spul-
pfade generieren, die auBBerhalb des druckbaren Bereichs des zugewiesenen Hotends liegen.

6.4 Hochprazisionsdruck

6.4.1 Kalibrierung starten

Methode 1: Kalibrierung Uber den Touchscreen des Druckers starten
Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf & > Kalibrierung, um die Kalibrierungsseite
aufzurufen, und wahlen Sie dann die gewunschte Kalibrierroutine aus.

USB Storage

Firmware

@ | %

Calibration Toolbox Settings

{ Calibration

Print Calibration

High-Precision Nozzle Offset Calibration
Live View Camera Calibration

Motion Accuracy Calibration

Induction Hotend Rack Setup

Methode 2: Kalibrierung uber Bambu Handy starten
Wahlen Sie am unteren Rand der Bambu Handy-Oberflache Gerate, tippen Sie auf das Symbol in

der oberen rechten Ecke =, um das Einstellungsmenu aufzurufen, und wahlen Sie dann Kalibrie-
rung und die gewunschte Kalibrierungsaufgabe aus.
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16:17

Printer model [ ¢ Settings < Calibration

Machine Assistant Please select calibration steps:

3 Motor noise cancellation

Calibrat on

Print Options g2 Vibration compensation

AMS Settings

Auto bed leveling
Device |dle USE

Device Mame 2 [ High-temperature Bed Leveling
Printer
Firmware Version
3 Nozzle Offset Calibration

Warranty Service

30

Filament

e

Gerate auswahlen Kalibrierung auswahlen Kalibrierung starten

(" )

o

Bambu Handy unterstutzt nur den Start bestimmter Kalibrierungsaufgaben. Wenn die ge-
wulnschte Kalibrierung nicht verfugbar ist, starten Sie diese bitte direkt Gber den Touch-

L screen des Druckers. )

Methode 3: Kalibrierung Uber Bambu Studio starten
Wahlen Sie oben in der Bambu Studio-Oberflache Gerat, tippen Sie in der oberen rechten Ecke

auf Kalibrierung und wahlen Sie die gewunschte Kalibrierungsaufgabe aus.

(" N

o

Bambu Studio unterstutzt nur das Starten bestimmter Kalibrierungsaufgaben. Wenn die ge-
wulnschte Kalibrierung nicht verfugbar ist, starten Sie diese bitte direkt Gber den Touch-

L screen des Druckers. )
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6.4.2 Druckkalibrierung

Die Druckkalibrierung passt wichtige Druckerparameter automatisch Uber integrierte Sensoren
an und sorgt so fur optimale Druckbedingungen ohne manuelles Eingreifen.

Motorgerauschunterdrickung: Reduziert Motorgerausche wahrend des Druckvorgangs, ins-
besondere bei Langzeit- oder Hochgeschwindigkeitsdrucken. Durch die Optimierung von Mo-
torbewegungsalgorithmen und Steuerungsstrategien werden Gerausche reduziert und Druck-
oberflachen werden glatter, was die Gesamtqualitat des Drucks verbessert.

Vibrationskompensation: Misst das mechanische Resonanzmodell des Druckers zur Kompen-
sation von Vibrationen. Wahrend des Druckens I6sen alle erkannten Vibrationen automatische
Werkzeugkopf-Anpassungen aus, um die Druckgenauigkeit aufrechtzuerhalten. Reduziert be-
schleunigungsbedingte Artefakte und verbessert gleichzeitig deutlich die Druckgeschwindig-
keit.

Automatische Bettnivellierung: Erkennt die Ebenheit des Heizbetts, indem die Dlse die
Druckplatte beruhrt, um eine konsistentere Extrusionshohe zu gewahrleisten.

Hochtemperatur-Bettnivellierung: Misst die Ebenheit des Heizbetts bei 100 °C, um die Druck-
qualitat der ersten Schicht fur Hochtemperatur-Filamente wie ABS, ASA, PC und PA zu verbes-
sern.

DlUsenversatz-Kalibrierung: Misst und korrigiert die Positionsabweichung der beiden Dusen
Uber die XYZ-Achsen, um ein genaues Wechseln zu gewahrleisten und Fehlausrichtungen zu
verhindern. Misst den Versatz zwischen den beiden DUsen mithilfe des Wirbelstromsensors im
Werkzeugkopf und des Dusenversatz-Kalibrierungssensors an der RUckseite des Heizbetts,
was eine Kompensation wahrend des Druckens ermoglicht.

Wie werden Daten der Dusenversatz-Kalibrierung verwendet?
Methode 1: Aktivieren Sie die DUsenversatz-Kalibrierung auf der Seite Druckauftrag senden in
Bambu Studio.

Methode 2: Aktivieren Sie auf der Bambu Handy-Seite Druckauftrag senden die DUsenversatz-Ka-
librierung unter Erweiterte Optionen.
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8% send print job X

Cube
T 23am12s 9 12379

Advanced Options

Auto bed leveling

- Printer Model " " oa——
Auto T

Flow Dynamics Calibration

Left Nozzle Right Nozzle
PLA Auto
[ex
| Nozzie Otfset Calibration
Timelapse On Auto Bed Leveling G On Off
Flow Dynamics Calibrati... (7 On Off Mozzle Offset Calibration (2 Auto Off ]
Bambu Studio DUsenversatz-Kalibrierung Bambu Handy DUsenversatz-Kalibrierung

Wann ist eine Dusenversatz-Kalibrierung erforderlich?
« Vor dem ersten Druck auf einem neuen Drucker.

« Nach einer starken Kollision, Verlegung oder Demontage und Wiederzusammenbau des Dru-
ckers.

« Nach Einstellung des Riemenspanners.
 BeiProblemen mit der Druckqualitat.
« Wahrend der routinemafiigen Wartung.

6.4.3 Hochprazise Dusenversatz-Kalibrierung

Wird verwendet, um die Positionsunterschiede zwischen den beiden Dusen in XY-Richtung genau
zu kalibrieren. Dies stellt die prézise Ausrichtung des Druckpfads beim Wechseln der Disen sicher
und verbessert dadurch die Oberflachenqualitat und die Schichtgenauigkeit.

Mithilfe der Kl-visuellen Erkennung werden die tatsachlichen Drucklinienpositionen der beiden
DUsen in XY-Richtung erfasst, der XY-Versatz zwischen den Disen berechnet und ein hochpra-
ziser Dusenpositionskalibrierungsversatz ermittelt, der wahrend des Drucks automatisch ange-
wendet wird.

Im Vergleich zu Standard-Dusenversatz-Kalibrierungen basiert die hochprazise DUsenver-
satz-Kalibrierung auf den tatsachlichen gedruckten Linien und bietet theoretisch eine hohere Po-
sitioniergenauigkeit und vermeidet potenzielle Fehler, die bei sensorbasierten Kalibrierungsme-
thoden auftreten konnen.
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Wie verwendet man hochprazise Dusenversatz-Kalibrierungsdaten?
Methode 1: Deaktivieren Sie die DUsenversatz-Kalibrierung auf der Seite Druckauftrag sendenin
Bambu Studio.

Methode 2: Deaktivieren Sie auf der Seite Druckauftrag senden in Bambu Handy die Dusenver-
satz-Kalibrierung unter Erweiterte Optionen.

Tabelle 2:

B} send print job X

Cube
i 3 Advanced Options
& 23m12s 0@ 12379

Auto bed leveling

Printer () -
= fvil Borraction siven L
. Printer Model o r;
-2 Auto On oft

Flow Dynamics Calibration

Left Nozzle Right Nozzle
2, Auto On Oft
NS
Nozzle Offset Calibration
Timelapse On ff | Auto Bed Leveling ® At On Off i o
Flow Dynamics Calibrati... (3} | A On  OFf |MNozzle Offset Calibration G} Aute On ff J
Purge Mode
@ standard
Bambu Studio DUsenversatz-Kalibrierung Bambu Handy DUsenversatz-Kalibrierung
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Wann ist eine DUsenversatz-Kalibrierung erforderlich?

Wenn Sie mit zwei DUsen drucken und auf Ihnrem Modell eine sichtbare Schichtfehlausrichtung
auftritt, konnen Sie nach Bedarf entweder die DUsenversatz-Kalibrierung oder die hochprazise
Dusenversatz-Kalibrierung auswahlen.

6.4.4 Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit

Verbessert die Positionierungsgenauigkeit des Druckers und eignet sich fur Szenarien mit gro-
Bem Volumen oder hoher Prazision. Diese Kalibrierung reduziert effektiv Bewegungsverzogerun-
genund Verzerrungen, was die MalBgenauigkeit des Modells und die Montagequalitat verbessert.

Wahrend des Kalibrierungsvorgangs scannt die Werkzeugkopfkamera jeden einzigartigen QR-
Code-Quadrat auf dem Vision-Encoder, um die absolute Position des Werkzeugkopfs zu ermit-
teln. Das System vergleicht die tatsadchlichen Koordinaten mit den Software-Koordinaten. Es be-
rechnet den Bewegungsfehler an jedem Punkt, wodurch die Maschine entsprechende Kompen-
sationen vornehmen kann, was zu einer korrigierten und prazisen Position des Werkzeugkopfs
fahrt.

Kalibrierungsergebnisse konnen wochenlang beibehalten werden, unabhangig von Filamenten
oder DUsen, was den Vorgang einfach und zeiteffizient macht. Anderungen an der Montage oder
Wartungsarbeiten erfordern jedoch einen neuen Kalibrierungsvorgang.

E_El
E_H
E_E

El
[l

o

Diese Funktion ist ein Zusatzmerkmal und erfordert den separaten Kauf des Vision-En-
coders.

Platzieren Sie den Vision-Encoder nicht auf dem Heizbett, wenn dieses heil} ist. Andernfalls
konnen die hohen Temperaturen dazu fuhren, dass sich der Vision-Encoder ausdehnt und
verformt, was zu Kalibrierungsfehlern fahrt.
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Wie verwende ich die Daten der Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit?
Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf ¢ > Einstellungen > Druckoptionen und
aktivieren Sie Verbesserung der Bewegungsgenauigkeit (standardméBig aktiviert). Nach der
Aktivierung wendet der Drucker die Daten der Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit beim 3D-
Druck, beim Schneiden und beim Lasergravieren an.

Wann ist eine Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit erforderlich?

« Wenn die Funktion zur Verbesserung der Bewegungsgenauigkeit zum ersten Mal auf einem
neuen Drucker aktiviert wird.

« Nachdem der Drucker eine schwere Kollision, eine Verlagerung oder eine Demontage und Wie-
derzusammenbau erfahren hat.

« Nachdem die Riemenspannung angepasst wurde.

« FUr die routinemafige Wartung wird empfohlen, dies alle zwei Wochen durchzuflhren.

6.5 Intelligente Erkennung

Dieser Drucker ist mit mehreren intelligenten Erkennungsfunktionen ausgestattet, die automa-
tisch Anomalien wahrend des Druckvorgangs identifizieren und Benutzer umgehend alarmie-

ren, was die Erfolgsrate von Druckvorgangen erheblich verbessert. Das System erkennt Probleme
wie Dusenverstopfung, Drucken in der Luft oder Materialansammlung durch visuelle Inspektion,
Nachverfolgung der Filamentzufuhr und Drehmomentuberwachung prazise, wodurch Materialver-
schwendung und das Risiko von Gerateschaden reduziert werden. Die intelligente Erkennung ar-
beitet vollstandig automatisch ohne Benutzereingriff, was das Drucken zuverlassiger und muhe-
loser macht.

6.5.1 KI-Druckuberwachung

Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf & > Einstellungen > Druckoptionen, aktivieren Sie
dann die entsprechenden Kl-Erkennungsfunktionen, indem Sie die Kontrollkastchen aktivieren,
und passen Sie die Erkennungsempfindlichkeit entsprechend an. Die Erkennungsempfindlichkeit
kann je nach Ihren Anforderungen auf Hoch, Mittel oder Niedrig eingestellt werden. Um beispiels-
weise haufige Pausen aufgrund kleinerer Fehler zu vermeiden, stellen Sie die Erkennungsemp-
findlichkeit auf Niedrig ein.

Spaghetti-Erkennung: Die DUsenkamera und die Live-View-Kamera nenmen Bilder in festen In-
tervallen auf, wahrend ein Kl-Algorithmus aufeinanderfolgende Bilder analysiert. Sobald eine Ver-
wicklung des Filaments oder stabile Filamentklumpen unter der Dise erkannt werden, wird diese
Funktion ausgelost.
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Materialansammlungs-Erkennung: Die Live-View-Kamera Uberwacht den Spulort des Filaments,
um jegliche Ansammlung von Abfallmaterial zu identifizieren und zu verhindern, dass Ubermagige
Abfélle zu Kollisionen des Werkzeugkopfs oder zu Ubersprungenen Schritten fuhren.

Klumpenbildung-Erkennung: Die DUsenkamera identifiziert, wenn die DUse vollstandig mit Fil-
ament bedeckt ist. Das System gibt dann eine Warnung aus und leitet die erforderlichen Korrek-
turmafBnahmen an.

Airprint-Erkennung: Die Dusenkamera Uberwacht den Abstand zwischen der DUse und dem Mo-
dell sowie den Extrusionsstatus und identifiziert Falle von keiner Extrusion oder minimalen Lecka-
gen.

Die folgenden Bedingungen konnen den ordnungsgemafien Betrieb der intelligenten Erkennung
der Dusenkamera beeintrachtigen. Bitte beheben Sie die Probleme entsprechend:

Stellen Sie sicher, dass die DUsenkamera korrekt installiert ist und ordnungsgeman funktio-
niert.

Uberprifen Sie, ob die Linse der Disenkamera sauber ist und ihr Licht funktioniert, um eine kla-
re Bildaufnahme zu gewahrleisten.

Beim Drucken von Hochtemperaturmaterialien, wenn die Temperatur in der Nahe der Duse 85
°C Uberschreitet, pausiert das System automatisch die intelligente Erkennung, um die Kamera
Zu schutzen.

Stellen Sie sicher, dass die KI-Erkennungsfunktionen in den Druckoptionen aktiviert sind. Die
Verwendung von Slicing-Software von Drittanbietern oder G-Code fUr andere Druckermodelle
kann zu Fehlfunktionen der Erkennungsfunktion fuhren.

Die KI-Erkennung ist auf gute Lichtverhaltnisse angewiesen. Bitte stellen Sie sicher, dass
das interne LED-Licht des Druckers eingeschaltet ist. StandardmaBig schaltet der Drucker
das LED-Licht beim Drucken der ersten Schicht automatisch ein. Wenn Sie das Licht manuell
ausschalten, schaltet das System es nicht automatisch wieder ein.

Die Spaghetti-Erkennung kann das Auftreten von Druckfehlern nicht vollstandig garantieren.
Diese Funktion kann gelegentlich zu falsch positiven Ergebnissen fuhren. Die Erkennungs-
leistung kann bei der Verwendung von schwarzen oder dunkel gefarbten Materialien redu-
Ziert sein.

6.5.2 Druckplattenerkennung

Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf & > Einstellungen > Druckoptionen, um die
Funktion zur Druckplattenerkennung zu aktivieren. Die Live-View-Kamera erkennt die Anwesen-
heit und den Typ der Druckplatte auf dem Heizbett. Wenn die tatsachlich verwendete Druckplatte
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nicht mit den Einstellungen in der Slicer-Datei GUbereinstimmt, unterbricht das System den Druck,
um einen Fehler zu vermeiden.

6.5.3 Hotend-Typ-Erkennung

Der Hotend-Typ kann mit den folgenden Methoden erkannt werden:
* Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers 7 > Duse & Extruder und tippen Sie dann auf
Duseninformationen lesen.

+ Jedes Mal, wenn ein Druckauftrag an den Drucker gesendet wird, UberprUuft das System auto-
matisch den Hotend am aktuellen Werkzeugkopf anhand des in der geslicten Datei angegebe-
nen Hotend-Typs.

Die Live-View-Kamera erfasst Bilder des Werkzeugkopf-Hotends, um eine In-situ- und Typener-

kennung durchzufUhren, und zeigt die Ergebnisse auf dem Bildschirm an, um Druckfehler zu ver-

meiden, die durch eine NichtlUbereinstimmung zwischen dem installierten Hotend und der geslic-
ten Datei verursacht werden.

6.5.4 Live-View-Kamera-Kalibrierung

Nach dem Austausch oder der Demontage der Live-View-Kamera ist es notwendig, eine Live-
View-Kamera-Kalibrierung durchzufuhren, um die Genauigkeit von Funktionen wie der Spaghet-
ti-Erkennung und der Materialanhaufungs-Erkennung sowie eine zuverlassige Intelligente Erken-
nung wahrend des Druckvorgangs sicherzustellen. Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers
unter & > Kalibrierung > Live-View-Kamera-Kalibrierung und dann auf Start, um die Kalibrie-
rung zu beginnen.

(" )

o

Der Drucker wird vor dem Versand im Werk kalibriert, daher ist eine routinemafige Kalibrie-
rung der Live-View-Kamera wahrend des normalen Betriebs im Allgemeinen nicht erforder-

L lich. )

6.6 Klimaanlagensystem

Das Klimaanlagensystem passt automatisch die Temperatur und den Luftstrom im Inneren der
Kammer an und sorgt so fur eine optimale Druckumgebung fUr verschiedene Materialien. Das Sys-
tem schaltet automatisch zwischen Heiz- und KUhimodus um, basierend auf dem Filamenttyp, um
Verzug bei Hochtemperatur-Filamenten und Verstopfung bei Tieftemperatur-Filamenten zu ver-
hindern. Es passt auch die LUfterdrehzahl und die Heizleistung dynamisch an, um stabile Tempe-
raturen aufrechtzuerhalten, Energie zu sparen und Gerédusche zu reduzieren, was die Druckquali-
tat und Effizienz in verschiedenen Druckszenarien sicherstellt.
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6.6.1 Modus auswahlen

Dieser Drucker wahlt automatisch den geeigneten Kammer-Modus fur jedes Filament aus. Sie
mussen inn nicht manuell einstellen, da Bambu Studio ihn wahrend des Slicens automatisch ba-
sierend auf dem Filamenttyp konfiguriert.

Sie konnen die Modi auch auf dem Druckerbildschirm wechseln, indem Sie +1 > Klimatisierung
auswahlen.

Kdhlmodus
Geeignet fUr den Druck von Filamenten mit geringer Hitzebestandigkeit, wie PLA und TPU. Wenn

der Drucker im Leerlauf ist oder ohne aktivierte Kammerheizung druckt, arbeitet er im Kihlmodus.
In diesem Modus bleibt der Bauraum-ZirkulationslUfter ausgeschaltet.

Heizmodus
Geeignet fur den Druck von Filamenten mit hoher Hitzebestandigkeit, wie ABS, ASA, PC und PA.

Wenn die Kammertemperatur eingestellt ist und die Heizung beginnt, schaltet das Systemin den
Heizmodus.

In diesem Modus schaltet sich der Bauraum-ZirkulationslUfter automatisch ein, wahrend der zu-
satzliche BauteilkihlungslUfter ausgeschaltet bleibt.

6.6.2 Benutzerdefinierte Kammertemperatur

Sie konnen die Kammertemperatur Uber den Druckerbildschirm, Bambu Studio oder Bambu Handy
einstellen. Das System schaltet automatisch in den Heizmodus.

{ Chamber Temperature

Low chamber temperature is suitable for PLA
mber temperature is

suitable for warp-prone materials like

ABS/ASA/PC/PA.
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Kapitel 7 Grundlegende Bedienelemente und
Funktionen

Dieses Kapitel stellt die wichtigsten Bedienmethoden und grundlegenden Funktionen des Dru-
ckers vor, einschlieBlich der Touchscreen-Bedienung, der Grundeinstellungen, der Uberwachung
des Druckstatus und der gangigen Funktionen. Indem Sie diese Vorgange verstehen, konnen Sie
schnell mit der taglichen Nutzung und Wartung des Druckers beginnen.

7.1 Steuerung uber den Drucker-Touchscreen

Der Drucker ist mit einem Vollfarb-Touchscreen ausgestattet, der den Geratestatus anzeigt und
eine interaktive Steuerungsoberflache bietet, mit der Sie zahlreiche Druckereinstellungen konfi-
gurieren konnen.

7.1.1 Geschwindigkeitseinstellungen

Sie kdnnen die Druckgeschwindigkeit wahrend des Druckens anpassen, was sich sowohl auf die
Druckzeit als auch auf die Oberflachenqualitat des Modells auswirkt. Im Allgemeinen verkurzt eine
Ernohung der Geschwindigkeit die Druckzeit, kann aber zu einer schlechteren Oberflachenquali-
tat fuhren. Eine Verringerung der Geschwindigkeit kann die Oberflachenqualitat verbessern, er-

fordert jedoch mehr Zeit fur den Druck. Wahlen Sie auf dem Touchscreen +7 > Geschwindigkeit,
um die Geschwindigkeit in 4 Modi anzupassen:

Ludicrous (166%)

Sport (124%)

Standard (100%)

Silent (50%)

+ Rasend schnell: 166 % der normalen Druckgeschwindigkeit und Beschleunigung.

« Sport: 124 % der normalen Druckgeschwindigkeit und Beschleunigung.

« Standard: normale Druckgeschwindigkeit und Beschleunigung.

+ Leise: 50 % der normalen Druckgeschwindigkeit und Beschleunigung.

Sie konnen die Druckgeschwindigkeit wahrend des Druckens flexibel an die tatsachlichen Bedurf-
nisse anpassen. Wenn Sie beispielsweise auf filigrane Details oder Uberhangende Strukturen sto-
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Ben, verbessert die Verringerung der Geschwindigkeit die Oberflachenqualitat und die Erfolgs-
quote des Drucks.

7.1.2 XYZ-Achsenbewegung

Steuern Sie die Bewegung des Werkzeugkopfs und des Heizbetts, wenn der Drucker im Leer-
lauf ist. Wenn Sie beispielsweise den Drucker reinigen oder warten mussen, konnen Sie Uber den
Touchscreen den Werkzeugkopf und das Heizbett bewegen, um mehr Platz zu schaffen.

Wahlen Sie auf dem Touchscreen 7 > Bewegung und bewegen Sie den Werkzeugkopf und das
Heizbett.

ﬁ { Motion: XYZ

Tool Head

Y

+ Werkzeugkopf: Tippen Sie auf die Schaltflachen +X/-X und +Y/-Y, um den Werkzeugkopf zu be-
wegen. Tippen Sie auf die Schaltflache 1oder 10, um den Werkzeugkopf entlang der X-Achse
und Y-Achse zu bewegen.

« Heizbett: Tippen Sie auf die Schaltflache 1 oder 10, um das Heizbett anzuheben oder abzusen-
ken.

7.1.3 Duse und Extruder

Wird verwendet, um zwischen der linken und rechten Duse umzuschalten und die Temperatur,
den Typ, das Material und den Durchmesser fur jede einzustellen. Sie konnen auch manuell Fil-
ament extrudieren oder zuruckziehen, wahrend Sie die Filamentextrusion an der DUse Uberpru-
fen. Diese konnen bei der routinemaBigen Wartung, beim Filamentwechsel, bei der DUsenreini-
gung und bei der Druckvorbereitung verwendet werden. Wahlen Sie auf dem Touchscreen Ein-

stellungen+’ > Duse & Extruder, um die DUsen- und Extruderparameter einzustellen.
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Extruder Hotends & Rack

! Read Left Nozzle Info I

Duse wechseln: Wahlen Sie die links/rechts DUse, um zwischen den DUsen zu wechseln. Der
Hotend und der Flussblocker arbeiten mit einem verbundenen Mechanismus: Wenn ein Ho-
tend abgesenkt wird, verschiebt sich der Flussblocker zum anderen Hotend.

Dusentemperatur einstellen: Tippen Sie, um einen Wert einzugeben und die Temperatur fur
das entsprechende Hotend festzulegen.

Informationen zurlinken Duseeinstellen: Tippen Sie auf Informationen der linken DUse le-
sen, und der Drucker liest den Dusentyp, das Material und den Durchmesser; oder tippen Sie

auf das m, um die Informationen manuell einzustellen.

Extruder-Anzeigelicht: Wenn das grune Licht des Extruders leuchtet, bedeutet dies, dass
der Hall-Sensor Filament erkannt hat.

Extruder steuern: Verwenden Sie die Auf- und Ab-Tasten, um 1cm Filament zu extrudieren
oder zuruckzuziehen.

« Entfernen Sie die Druckplatte, bevor Sie die Informationen des linken Hotends lesen, und
stecken Sie wéhrend des Lesevorgangs nicht die Hande in den Drucker.

+ Die Informationen fur die Duse des rechten Hotends werden automatisch gelesen und
kdnnen nicht manuell bearbeitet werden.
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(" )

Der Flussblocker ist am Flussblockiernebel montiert, um die inaktive DUse abzudichten und
ein Nachlaufen zu verhindern. Wenn der Drucker eingeschaltet ist, konnen Sie auf dem
Touchscreen das linke oder rechte Hotend auswahlen, um zwischen den DUsen und dem
Flussblocker umzuschalten; im Wartungsmodus (ausgeschaltet) den Flussblockerhebel ma-
nuell betatigen, um die DUsen fUr eine einfachere Bedienung zu wechseln.

. J

7.1.4 Hotend und Magazin

Nimmt das richtige Hotend (Induktions-Hotend) auf und setzt es ab. Liest automatisch den Typ,
das Material, den Durchmesser und die Filament-Mapping-Informationen des Induktions-Hotends
aus, damit vor dem Drucken das richtige Hotend verwendet wird.

Wahlen Sie auf dem Touchscreen +7 > Duse & Extruder > Hotends & Magazin, um die Hotends im
Magazin und am Werkzeugkopf zu verwalten.

(" )

Da Induktions-Hotends Werkstests durchlaufen haben, zeigen neue Hotends wahrend der
Tests auch die Filamentfarbe an. Das Loschen der Filamentfarbinformationen ist hier derzeit
nicht unterstutzt.

J
e N
A
Der Touchscreen zeigt eine Warnung an, wenn das Magazin angehoben, abgesenkt oder ei-
ne Referenzfahrt durchgefuhrt wird. Stecken Sie Ihre Hand nicht in den Drucker, um Verlet-
_ Zungenzu vermeiden. )
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Extruder Hotends & Rack

Toolhead

@

-
0.4mm

Unknown
e Standard

® Hotends nfo || Read Al

1. Induktions-Hotend am Werkzeugkopf verwalten: Tippen Sie auf das rechte Hotend-Sym-
bol > Absetzen, um das Hotend auf dem Werkzeugkopf in ein leeres Dock im Schlitz zu set-
zen. Wenn Leer angezeigt wird, tippen Sie auf ein beliebiges Hotend im Magazin und wahlen
Sie Aufnehmen, um es am Hotend zu installieren.

2. Induktions-Hotend im Hotend-Magazin verwalten: Tippen Sie auf ein beliebiges Hotend,
um es zu lesen, aufzunehmen oder abzusetzen. Tippen Sie auf das als Leer angezeigte Ho-
tend, um das rechte Hotend des Werkzeugkopfs abzusetzen oder Installieren, um manuell
ein neues Hotend zu installieren.

3. Eine Reihe anheben: Tippen Sie auf Reihe A oder Reihe B, um diese automatisch anzuheben
und Ihnen das manuelle Installieren oder Deinstallieren von Hotends zu ermoglichen.

4. Grobe Referenzfahrt des Magazins: Tippen Sie auf das Referenzfahrtsymbol, um eine grobe
Referenzfahrt fur das Magazin durchzufuhren. Bevor der Werkzeugkopf auf dem Touchscreen
bewegt wird, fuhrt das Magazin automatisch eine grobe Referenzfahrt durch, um Kollisionen
Zu vermeiden.

5. Informationen zur Hotend-Historie: Tippen Sie auf Hotend-Infos, um Spezifikationen, Seri-
ennummern und Versionsnummern aller zuvor gelesenen Induktions-Hotends anzuzeigen.

6. Allelesen: Tippen Sie auf Alle lesen; der Drucker nimmt die Hotends im Magazin auf, liest sie
aus und aktualisiert inre Informationen nacheinander.

7. Bedienungsanleitung: Detaillierte Schritte zum Installieren von Induktions-Hotends und Ak-
tualisieren von Hotend-Informationen anzeigen.

7.1.5 Heizbett und Kammertemperatur

Wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers +7 > Heizbett oder +1 > Kammer, dann geben Sie
die gewunschte Heizbett- oder Kammertemperatur ein.
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7.1.6 Modus der Bauraumbeleuchtung

Das Einschalten der Bauraumbeleuchtung erméglicht die EchtzeitUberwachung des Druckvor-
gangs und des Bauraums. Zusatzlich sind KI-Erkennungen auf ausreichende Beleuchtung ange-
wiesen, daher verbessert die Aktivierung der Bauraumbeleuchtung die Erkennungsgenauigkeit.

Wahlen Sie auf dem Touchscreen & > Einstellungen > Modus der Bauraumbeleuchtung aus.

]

¢ 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

« Manueller Modus: Die Bauraumbeleuchtung schaltet sich nur dann automatisch ein, wenn Kl-
Erkennungen erforderlich sind. Sie konnen das Licht auch manuell Gber den Touchscreen ein-
oder ausschalten, wenn Sie den Druck Uberprufen oder Wartungsarbeiten durchflhren.

« Energiesparmodus: Das Licht schaltet sich automatisch aus, wenn der Drucker im Leerlauf ist,
und nur bei Bedarf ein, um Energie zu sparen, z. B. wahrend des Druckens.

7.1.7 Statusanzeige

Wird verwendet, um den Gesundheitsstatus des Druckers und den Status des Druckauftrags an-
zuzeigen. Tippen Sie auf dem Touchscreen auf & > Einstellungen > Statusanzeige. Schalten Sie
ihn dann ein oder aus (siehe Drucker- und AMS-Status).
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Settings

Print Options

AMS Options

Video

Auto-Sleep 10 min
Sound

Status Indicator

Low Power Mode (@

7.1.8 Energiesparmodus

Der Energiesparmodus ermoglicht dem Drucker den Betrieb in einer elektrischen Umgebung mit
geringer Last. Nach der Aktivierung begrenzt der Drucker die maximale Leistung des AC-Heizmo-
duls (Heizkomponente fir das Heizbett und die Kammer) auf ca. 860 W. Dies reduziert die Mo-
mentanlast im Stromnetz des Hauses und gewahrleistet einen stabilen und zuverlassigen Druck-
vorgang.

Der Energiesparmodus begrenzt nur die maximale Leistungsabgabe. Er reduziert nicht den ge-
samten Stromverbrauch. AuBerdem bendtigen das Heizbett und die Kammer moglicherweise
mehr Zeit, um die gewunschte Temperatur zu erreichen.

Wahlen Sie auf dem Touchscreen & > Einstellungen > Energiesparmodus, um den Energiespar-
modus zu aktivieren oder zu deaktivieren.

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

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

chamber will heat up more slowly.

OK

7.1.9 Sound

107



Kapitel 7 Grundlegende Bedienelemente und Funktionen

Aktivieren Sie die Tonoption, damit der Drucker ein Gerdusch ausgibt, wenn er eingeschaltet wird,
wenn der Druck beginnt und wenn der Druck abgeschlossen ist. Wahlen Sie auf dem Touchscreen
> Einstellungen > Sound, um ihn ein- oder auszuschalten.

{ Settings

Print Options

AMS Options

Video 1080p »
Auto-Sleep 10 min >
Sound

Status Indicator

Low Power Mode ®

7.2 Fotound Video

Der Drucker ist mit einer 1920x1080 HD Live-View-Kamera in der oberen linken Ecke der Frontblen-
de ausgestattet. Diese Kamera wird hauptséachlich fur die Echtzeitlberwachung, Zeitrafferfoto-
grafie, Foto- und Videoaufnahmen sowie die Intelligente Erkennung verwendet. Dieses Kapitel
konzentriert sich auf die Foto- und Videofunktionen des Druckers.

7.2.1Videoaufnahme

Der Drucker kann den Druckvorgang aufzeichnen. Dies erleichtert die Uberprifung des gesamten
Druckstatus und dient als wertvolle Referenz fUr die Fehlerbehebung und den Kundendienst. Der
Drucker verfugt Uber einen USB-Anschluss zum Anschlie3en eines USB-Speichersticks zum Spei-
chern von Videos. Bitte legen Sie einen USB-Speicherstick ein, bevor Sie diese Funktion aktivie-
ren. Sie konnen die Videoaufnahme uber die folgenden Methoden aktivieren oder deaktivieren:

Methode 1: Wahlen Sie auf dem Touchscreen ¢ > Einstellungen > Video. Schalten Sie die Funkti-
on ein oder aus oder passen Sie die Auflésung an.
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Methode 2: Wahlen Sie in Bambu Studio Gerét > Kamera > © > Auto-Aufnahme Uberwachung,
um die Videoaufnahmefunktion zu aktivieren.

f = Prepare £ 23 Device Project @ Calibration

= 2 Camera 1 €0l GEC @ =]

Status Auto-record Monitoring 9(

Storage

Update

Assistant(HMS)

7.2.2 Foto

Sie kdnnen Fotos aufnenmen, um den Druckvorgang des Modells zu dokumentieren. Mit der Live-
View-Kamera des Druckers kdnnen Sie den Druckerbetrieb aus der Ferne Uberwachen und einfach
Fotos im Drucker aufnehmen, um den Druckfortschritt zu dokumentieren.
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15:50
P% Printer name
il priceer sta

e -

=0 Timelapse > 4

Model Name

0

11 Pause m Stop

Printer View All >

Filament Wiew All >

Schritt 1: Gehen Sie in der Bambu Handy App zu Gerat.
Schritt 2: Tippen Sie auf &, um die Anzeige zu starten.

Schritt 3: Tippen Sie auf [=, um ein Foto aufzunehmen.
71.2.3 Zeitraffer

Die Zeitrafferfunktion nimmt nach jeder gedruckten Schicht automatisch ein Foto auf und fugt al-
le Fotos zu einem beschleunigten Video zusammen. Es gibt zwei Zeitraffer-Modi:
1. Traditioneller Modus (Standard): Nachdem jede Schicht gedruckt wurde, nimmt der Drucker

ein Foto an der aktuellen Position auf, und der Werkzeugkopf bleibt am Ende der Schicht. Da-
durch konnen Sie sehen, wie sich der Werkzeugkopfim Video bewegt.

2. Glatten-Modus: Nachdem jede Schicht gedruckt wurde, bewegt sich der Werkzeugkopf
zum Prime Tower oder einer sicheren Position, bevor ein Foto aufgenommen wird, sodass der
Werkzeugkopf im Video stationar bleibt. Dieser Modus generiert automatisch einen Prime
Tower.

Wahlen Sie in Bambu Studio unter Vorbereiten einen Zeitraffer-Modus aus. Navigieren Sie zu
Prozess > Global > Andere > Spezialmodus > Zeitraffer.
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Wenn Sie den Glatten-Modus auswahlen, stellen Sie bitte sicher, dass der Prime Tower akti-
viert ist (standardmaBig aktiviert).

Basierend auf der Tatsache, dass sich die Heizbett-Hohe bei jedem Dusenwechsel um 5 mm an-
dert, nimmt der Drucker zur richtigen Zeit ein Foto auf, um ein reibungsloses Video zu erstellen.
Das Heizbett wird im Video nicht "springen”.

Aktivieren
Beim Starten eines Druckauftrags konnen Sie die Zeitrafferfunktion manuell auf dem Touch-

screen, in Bambu Studio oder in Bambu Handy aktivieren oder deaktivieren.

+ Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf die Druckvorschau und finden Sie Zeitraf-
fer unten rechts auf der Benutzeroberflache, um inn einzuschalten.

« Bambu Studio: Klicken Sie nach Abschluss des Slicens oben rechts auf Druckplatte/Alle dru-
cken. Klicken Sie im Pop-up-Fenster auf Offnen fUr Zeitraffer.

« Bambu Handy: Gehen Sie zu Vorbereitung zum Druck, navigieren Sie unten zu Optionen >
Zeitraffer und aktivieren Sie ihn dann.

7.3 Netzwerkverbindung herstellen

Dieser Drucker unterstutzt WLAN und den reinen LAN-Modus. Wenn der reine LAN-Modus akti-
viertist, kdnnen Sie weitere Parameter im Entwicklermodus konfigurieren.

7.3.1 Nur-LAN-Modus

Wenn aktiviert, kann auf den Drucker nur innerhalb des lokalen Netzwerks zugegriffen und er ge-
steuert werden. Er kann nicht aus der Ferne Uber das Internet aufgerufen werden, noch kann er
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Cloud-Funktionen wie Bambu Handy und den Druckverlauf nutzen. Dieser Modus ist fur hohe An-
forderungen an die Datensicherheit geeignet.

Auf dem Touchscreen konnen Sie & > Einstellungen > Nur LAN auswahlen und den Nur-LAN-Mo-
dus aktivieren.

<{  LAN Only

LAN Only

IP

Access Code

LAN Only Liveview

ible connection with Bambu Cloud and

7.3.2 Entwicklermodus

Wenn dieser Modus aktiviert ist, ermoglicht der Drucker Drittanbieter-Software oder -Geraten,
Druckauftrage direkt zu steuern und zu verwalten sowie Prozessdaten zu verarbeiten. Dies bietet
mehr Flexibilitdt und Interaktivitat, kann aber Sicherheitsrisiken bergen.

Nachdem Sie den LAN-only-Modus aktiviert haben, konnen Sie den Entwicklermodus in den fol-

genden Einstellungen aktivieren: & > Einstellungen > Nur LAN > Entwicklermodus (nur fur 3D-
Druck).

<{  LAN Only
LAN Only
IP

Access Code

LAN Only Liveview

Developer Mode (only for 3D printing) ®

y mode will disable connection with Bambu Cloud and
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7.4 USB-Speicherstick verbinden

Der Drucker verfugt Uber einen USB-Anschluss zum Anschlie3en eines USB-Speichersticks mit
geslicten Dateien. AnschlieBBend konnen Sie den Druckvorgang direkt vom Touchscreen aus star-
ten. Zusatzlich konnen Sie Druckprotokolle, Zeitraffer-Videos und Cache-Daten auf den USB-
Speicherstick speichern.

7.4.1 Spezifikation

1. USB 2.0 oder hoher (mit einer Mindestschreibgeschwindigkeit von Gber 10 MB/s) ist erforder-
lich; unterstutzte Dateisysteme sind FAT32 und exFAT.

2. Der Drucker begrenzt nicht die Kapazitat des USB-Sticks. Die maximal unterstiutzte Kapazi-
tat hangt vom Dateisystem ab:

Dateisystem

Verwendetes Be-
triebssystem fur
die Formatierung

Maximale Kapazitat

Maximale GroBe fur
eine einzelne Datei

Linux oder macOS 2TB 4GB
FAT32
Windows 32GB 4GB
exFAT Jedes Betriebssystem 128 PB 16 EB
e ™~

o

 Videodateien konnen bis zu 65 % der Kapazitat des USB-Sticks nutzen, mit maximal 500
Dateien.

» 15 % der Laufwerkskapazitat werden als freier Speicherplatz reserviert. Wenn die Daten
auf dem Laufwerk (einschlieBlich versteckter Dateien) 85 % der Kapazitat Uberschreiten,
wird die Aufzeichnung deaktiviert.

« Wenn der verfUgbare Speicherplatz tber 15 % liegt, kann der Drucker normal aufzeichnen.
Wenn das Laufwerk zu 85 % gefulltist, |6scht der Drucker automatisch die altesten Video-
dateien, um Speicherplatz freizugeben.

\.

7.4.2 VVerbinden und formatieren

Schritt 1: Stecken Sie einen kompatiblen USB-Speicherstick in den USB-Anschluss des Druckers.

Schritt 2: Formatieren Sie den USB-Speicherstick (falls erforderlich). Tippen Sie auf dem Touch-
screen auf & > USB-Speicher > Externen Speicher formatieren, um das Laufwerk direkt auf dem

Drucker als FAT32 zu formatieren (geeignet fur USB-Speichersticks mit bis zu 2 TB).
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{ USB Storage

Storage 35.7GB / 58.6GB

Eject

Format the external storage

7.4.3 Auswerfen

Um den USB-Speicherstick auszuwerfen, wahlen Sie & > USB-Speicher > Auswerfen, um das
Laufwerk sicher zu entfernen und Datenbeschadigung zu vermeiden.

{ USB Storage
Storage 35.7GB / 58.6GB
Eject

Format the external storage

o

Der Drucker unterstutzt nur einen USB-Speicherstick gleichzeitig. Sie konnen nicht mehrere
Laufwerke Uber einen USB-Hub verbinden.

7.5 Aktualisieren und Wiederherstellen

7.5.1 Firmware aktualisieren

Die Druckerfirmware wird kontinuierlich fur neue Funktionen aktualisiert. Wenn eine neue Firm-
ware-Version verfugbar ist, konnen Sie sie mit den folgenden Methoden aktualisieren:
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Online-Update
Wenn der Drucker GUber WLAN verbunden ist, pruft er auf neue Firmware-Updates. Sie konnen die
Firmware online uber den Touchscreen des Druckers aktualisieren.

Schritt 1: Wenn neue Firmware verflgbar ist, erscheint auf dem Touchscreen eine Aufforderung,
die fragt, ob Sie aktualisieren méchten. Tippen Sie auf Ja und folgen Sie den Anweisungen, um
das Update abzuschlieBen.

Methode 2: Sie konnen auch & > Firmware > Update auf dem Bildschirm auswahlen, um manuell
zu aktualisieren.

7.5.2 Initialisierung

Die Initialisierung kann den Drucker auf Werkseinstellungen zurticksetzen, wobei alle benutzerde-
finierten Konfigurationen und Benutzerdaten geloscht werden. Bitte beachten Sie, dass diese Ak-
tion nicht rickgangig gemacht werden kann. Stellen Sie sicher, dass keine wichtigen Daten vor-
handen sind, bevor Sie fortfahren.

Wahlen Sie auf dem Touchscreen & > Einstellungen > Auf Werkseinstellungen zurlicksetzen,
um die Einrichtung abzuschlieBen.
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Kapitel 8 Filament

8.1 Wahlen Sie das passende Filament

Verschiedene 3D-Druckfilamente haben einzigartige physikalische Eigenschaften, die sie fur un-
terschiedliche Anwendungen geeignet machen. Die Auswahl von Filamenten basierend auf den
Druckanforderungen verbessert die Druckqualitat und die Leistung des Endprodukts. Nachfol-
gend finden Sie eine kurze Einfuhrung in mehrere gangige Filamenttypen. Detaillierte Eigenschaf-
ten und Parameter finden Sie im Bambu Lab Filament Guide (bambulab.com/filament-guide).

8.1.1 Filamenttypen nach Funktion

Basis-Materialien
« PLA

Das géangigste Einsteigermaterial flr den 3D-Druck, das eine gute Druckstabilitat und einfache
Handhabung bietet. Es unterstutzt den Tieftemperatur-Druck mit minimalem Verzug und exzel-
lenter Detailauflosung, hat jedoch geringe Zahigkeit und begrenzte Festigkeit.

Empfohlene Verwendung: tagliches Prototyping, Heimdruck und Anwendungen mit geringer Be-
lastung.

« PETGHF

Bietet gute Zahigkeit, Wasserbestandigkeit, Hitzebestandigkeit und chemische Bestandigkeit. Es
ist jedoch anfallig fUr Feuchtigkeitsaufnahme und kann leicht zerkratzt werden.

Empfohlene Verwendung: Behalter, langlebige Teile und funktionale Komponenten.

Technische Materialien
« ABS

Bietet gute Hitzebestandigkeit und Zahigkeit. Es ist jedoch sehr anfallig fur Verzug wahrend des
Drucks.

Empfohlene Verwendung: mechanische Gehause, funktionale Teile.

« ASA

Ahnlich wie ABS, aber mit Uberlegener UV-Bestandigkeit.

Empfohlene Verwendung: AuBenkonstruktionen, Automobilteile.

- PC

Bietet exzellente Hitzebestandigkeit, Schlagfestigkeit und Steifigkeit. Es erfordert jedoch eine
strenge Umgebungsregelung wahrend des Drucks.

Empfohlene Verwendung: hochfeste Strukturteile, Hochtemperaturanwendungen und mechani-
sche Komponenten.
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Flexible Materialien
« TPU

TPU ist ein hochgradig elastisches und verschlei3festes Material, das jedoch relativ langsam
druckt. Seine Harte wird durch die Shore-A-Skala definiert: Je niedriger der Wert, desto weicher
das Filament. Zum Beispiel ist TPU 85A weicher als TPU 30A. Gangige Hartegrade sind 75A, 80A,
83A, 85A, 90A, 95A usw.

Empfohlene Verwendung: flexible Modelle wie Schuhsohlen-Prototypen, Dichtungen, Polster
USW.

i)

Es wird empfohlen, TPU mit einer Harte von 80A oder hoher zu drucken. HOhere Harte ver-
bessert die Druckstabilitat und reduziert das Risiko von Druckfehlern.

Glas-/Kohlefaserverstarkte Materialien

« -CF (kohlefaserverstérkte Verbundwerkstoffe)

Kohlefaser wird zu Standard-Basismaterialien (wie PLA, PETG, PA) hinzugeflgt, um die Steifigkeit
und Festigkeit bei geringem Gewicht erheblich zu verbessern.

Empfohlene Verwendung: tragende Strukturteile und leichte Konstruktionen.
- -GF (glasfaserverstéarkte Verbundwerkstoffe)
Glasfaser wird hinzugefugt, um die Zahigkeit und Verschleil3festigkeit des Materials zu verbes-

sern.

Empfohlene Verwendung: industrielle mechanische Teile, Strukturranmenkomponenten.

Stutzmaterialien

Stutzmaterialien sind speziell fur einfache Entnahme und gute Stabilitat optimiert. Sie sind nur far
den Druck von Stutzstrukturen vorgesehen; ihre Verwendung als Hauptmaterial kann die Festig-
keit und Oberflachenqualitat des Modells verringern.

« PVA (wasserlosliches StUtzmaterial)

Ein flexibles, biologisch abbaubares Polymer mit starker Feuchtigkeitsaufnahme. Es nimmt Was-
ser aus der Luft auf und I0st sich in Wasser auf. PVA wird haufig als wasserlosliches Stutzmaterial
im 3D-Druck verwendet.

Empfohlene Verwendung: als Stutzmaterial beim Drucken komplexer Strukturen oder von Model-
len mit manuell schwer zu entfernenden Stutzen.

8.1.2 Filamenttypen nach Temperatur

Basierend auf umfangreichen Praxisdaten von offiziellen Bambu Lab Materialien konnen Filamen-
te wie folgt klassifiziert werden, um eine stabile Leistung auf dem Drucker zu gewahrleisten und
ein Erweichen oder Verformen wahrend des Drucks zu vermeiden:
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+ Hochtemperatur-Filamente
Diese Filamente mussen bei einer hoheren Kammertemperatur gedruckt werden, um eine star-

ke Schichthaftung zu erreichen und die Schrumpfung sowie andere wichtige Druckqualitatspa-
rameter effektiv zu steuern.

Gangige Hochtemperatur-Filamente sind: ABS, ASA, ASA-CF, PC, PA, PA-CF, PA-GF, PA6-CF, PET-
CF, PPS, PPS-CF, PPA-CF, PPA-GF, ABS-GF, ASA-Aero.

« Mitteltemperatur-Filamente
Diese Kategorie bietet eine ausgezeichnete Temperaturbestandigkeit und kann hochwertige
Druckergebnisse ohne Kammerheizung erzielen.

Gangige Mitteltemperatur-Filamente sind: HIPS, PE, PP, EVA, PE-CF, PP-CF, PP-GF, PHA.

« Niedertemperatur-Filamente
Aufgrund inrer niedrigen Warmeformbestandigkeitstemperatur kdnnen diese Filamente im Ex-
truder oder Hotend erweichen und sich verformen, wenn die Kammertemperatur 45 °C Uber-
schreitet, was das Risiko einer Verstopfung erhoht. Daher durfen sie nicht in einer Hochtempe-
ratur-Kammerumgebung verwendet werden.

Gangige Niedertemperatur-Filamente sind: PLA, PETG, PETG-CF, TPU, TPU-AMS, PLA-CF, PLA-
AERO, PVA, BVOH, PCTG.

o

Nicht-offizielle Filamente konnen aufgrund unterschiedlicher Formulierungen unterschiedli-

che Warmeformbestandigkeitstemperaturen fUr den gleichen Materialtyp aufweisen. Es wird
empfohlen, sich bei der Materialklassifizierung auf ISO 75 (unter einer Belastung von 1,8 MPa)
zu beziehen. Liegt die Warmeformbestandigkeitstemperatur unter 80 °C, ist das Filament

als Niedertemperatur-Filament zu behandeln. Alternativ konnen Sie den Filamentlieferanten

direkt um eine offizielle Klassifizierung bitten, um eine optimale Druckkompatibilitat zu ge-

wahrleisten.

Derzeit kann nur TPU 95A HF zusammen mit Hochtemperatur-Technischen Materialien ge-
druckt werden.

Andere Hoch- und Niedertemperatur-Filamente durfen nicht zusammen gedruckt wer-
den, da dies zu einer Verstopfung und Beschadigung des Extruders oder der DUse fuhren
kann. Bambu Studio schrankt das Mischen von Hoch- und Niedertemperatur-Filamenten
wahrend des Slicens automatisch ein.
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Hochtemperatur- und Niedertemperatur-Filamente dirfen nicht zusammen gedruckt

werden, da dies zu einer Verstopfung und Beschadigung des Extruders oder der Duse fuh-
ren kann. Bambu Studio schrankt das Mischen von Hoch- und Niedertemperatur-Filamenten
wahrend des Slicens automatisch ein.

Beim gemeinsamen Drucken von Hochtemperatur- und Mitteltemperatur-Filamenten kon-
nen Mitteltemperatur-Filamente erweichen, was das Risiko einer Verstopfung des Extruders

oder der DUse erhoht. Passen Sie die Kammertemperatur wahrend des Drucks sorgfaltig an.

8.2 Filamentkompatibilitat und Parametereinstellungen

Der Drucker verfugt Uber eine vollstandig geschlossene Struktur. Das linke Hotend ist mit einer

0,4-mm-DuUse aus Hartstahl ausgestattet. Das rechte Hotend verwendet ein Induktions-Hotend,
das mit drei DusengroBen geliefert wird: 0,2 mm, 0,4 mm und 0,6 mm. Es unterstitzt den Druck
mit verschiedenen Filamenten, von Basismaterialien bis hin zu Hochleistungs-technischen Mate-
rialien. Beide Hotends kénnen bis zu 350 °C erreichen, und das Heizbett kann bis zu 120 °C errei-
chen, was den stabilen Druck von Hochtemperatur-Filamenten wie ABS, PC und PA-CF ermoglicht.

Filament Kompatible Ein- Dusentemp. | Geharte- | AMS-kom- | Vor Ge-
DisengroBen | schran- | (°C) (x10°C) | tes Stahl- patibel brauch
kungen Hotend er- trocknen
des Ho- forderlich
tends
PLA* Alle GroB3en Keine 190 - 240 Nein Ja Empfohlen
PETG HF Alle GroBen Keine 230 - 260 Nein Ja Ja
ABS Alle GroBen Keine 240 -280 Nein Ja Empfohlen
ASA Alle GroBen Keine 240 -280 Nein Ja Empfohlen
PC Alle GroBen Keine 260-290 Nein Ja Ja
Nur rech-
TPUQSAHF | O2mmnicht | tesHo- | hrg o0 Nein Nein Ja
unterstutzt | tendver-
wenden
pLA-cF | 92mmnieht | eine | 210-240 Ja Ja Empfohlen
unterstutzt
0,2 mm nicht
unterstutzt :
PETG-CF 0.4 mm Keine 240-270 Ja Ja Empfohlen
empfohlen
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Filament Kompatible Ein- Dusentemp. | Gehérte- | AMS-kom- | Vor Ge-
DiisengréBen | schran- | (°C) (x10°C) | tes Stahl- patibel brauch
kungen Hotend er- trocknen
des Ho- forderlich
tends
0,2 mm nicht Nur lin-
unterstutzt kes Ho- )
PET-CF 0.6 mm tend ver- 260 - 300 Ja Nein Ja
empfohlen wenden
0,2 mm nicht
unterstutzt .
PAHT-CF 0.6 mm Keine 260 - 300 Ja Ja Ja
empfohlen
ABS-GF 0,2 mm nicht Keine 240 - 280 Ja Ja Empfohlen
unterstutzt
0,2 mm nicht
unterstutzt .
PAG6-GF 0.6 mm Keine 260 - 300 Ja Ja Ja
empfohlen
0,2 mm nicht Nur lin-
unterstutzt kes Ho- .
PPA-CF 0.6 mm tend ver- 285-320 Ja Nein Ja
empfohlen wenden
0,2 mm nicht Nur lin-
unterstutzt kes Ho- ;
PPS-CF 0.6 mm tend ver- 310 - 340 Ja Nein Ja
empfohlen wenden
pua | O2mmnieht | ine | 190-240 Nein Ja Ja
unterstutzt
e ™~

-

o

Die in dieser Tabelle aufgefUhrten DUsengroen umfassen 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mmund 0,8

mm.

o

Hier bezieht sich PLA* auf den Standardtyp von PLA ohne Kohlefaser (-CF), Glasfaser (-GF)
oder andere harte Partikel wie metallische oder anorganische nichtmetallische Fullstoffe.

Enthaltene Materialien: PLA Basic, PLA Matte, PLA Tough, PLA Metal, PLA Silk, PLA Aero und

andere.

Ausgeschlossene Materialien: PLA Wood, PLA-CF, PLA-GF, PLA Sparkle, PLA Marble, PLA Glow

und andere geflllte Materialien.
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Das rechte Induktions-Hotend unterstitzt PET-CF, PPS-CF, PPA-CF nicht. Beim Drucken
mit dem rechten Hotend kann die Biegung des PTFE-Schlauchs wahrend der Referenz-
fahrt zum Filamentbruch fUhren. Wahrend der Referenzfahrt der X-Achse bewegt sich der
Werkzeugkopf zuerst zum hinteren Teil des Heizbetts und dann nach links und rechts, um
die Endschalter zu erkennen. Beim Erreichen des rechten Endpunkts biegt sich der PT-
FE-Schlauch starker, was besonders beim rechten Hotend auffallt und das Risiko von Fil-
amentbrichen ernoht. Daher wird empfohlen, solche Filamente mit dem linken Hotend zu
drucken.

TPU 85A wird auf dem linken Hotend nicht unterstitzt, was das Risiko von Verstopfungen
erhoht. Es wird derzeit empfohlen, nur das rechte Hotend zu verwenden.

8.3 Filamenttrocknung

8.3.1 Filamenttrocknung mit dem Drucker

Sie konnen Filament direkt mit dem Drucker trocknen. Die folgenden Schritte fUhren Sie durch den

Vorgang.

Schritt 1: Bereiten Sie den Behalter fUr die Filamenttrocknung vor. Sie konnen die Original-Fil-
amentschachtel verwenden oder die spezielle PC-Trockenschachtel von MakerWorld
herunterladen und ausdrucken.

Schritt 2:Entfernen Sie jeglichen Schmutz vom Heizbett und vom Boden der Drucker-Kammer.

Schritt 3:wahlen Sie auf dem Druckerbildschirm € > Werkzeugkasten > Filament trocknen aus.

Schritt 4:Tippen Sie auf Vorbereiten, der Drucker bewegt den Werkzeugkopf und das Heizbett
automatisch in die vorgesehene Position.

Schritt 5:Legen Sie das zu trocknende Filament auf das Heizbett und decken Sie es dann mit der
Pappschachtel oder der PC-Schachtel ab.

Schritt 6:Wahlen Sie den Filamenttyp aus. Der Drucker stellt automatisch die Heizbetttemperatur
und die Trocknungsdauer ein.

Schritt 7: Tippen Sie auf Start, um den Trocknungsvorgang zu starten.

i)

Es wird empfohlen, das Filament wahrend der Trocknung manuell zu wenden, um eine gleich-

mafBigere Trocknung zu erzielen.

8.3.2 Filamenttrocknung mit AMS 2 Pro/AMS HT

Der AMS 2 Pro und AMS HT sind mit integrierten Trocknungsmodulen ausgestattet, die das Fil-
ament in der Kammer erwarmen und trocknen. Der folgende Abschnitt beschreibt die spezifi-
schen Betriebsmethoden.
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(" )

Die maximale Trocknungstemperatur, die vom AMS 2 Pro unterstutzt wird, betragt 65 °C. Fur
Materialien, die hohere Trocknungstemperaturen erfordern, wird die Verwendung des AMS

L HT empfohlen. )

~ PY ™
Der Drucker kann nur ein AMS 2 Pro gleichzeitig mit Strom versorgen. Um mehrere AMS 2
Pro-Einheiten gleichzeitig zu trocknen, mussen zusatzliche AMS-Einheiten an dedizierte

L Netzteile angeschlossen werden. )

Flexible und technische Materialien missen vor dem Drucken getrocknet werden, um Druck-
fehler oder Schaden an der Ausrlstung zu vermeiden.

Um zu verhindern, dass das Filament durch die Zahnrader verformt wird, da es wahrend des
Trocknens erweicht, deaktiviert das System automatisch die Trocknung fGr AMS-Einheiten,
die am aktuellen Druckvorgang beteiligt sind, oder fUr solche, die mit innen in einer automati-
schen Nachfullbeziehung stehen.

Schritt 1: SchlieBen Sie den Drucker ordnungsgema mit dem AMS 2 Pro/AMS HT gemal3 der Kurz-
anleitung an und schlieBen Sie die AMS-Einrichtung ab (siehe Filament aus AMS 2 Pro la-
den).

Schritt 2:Legen Sie das zu trocknende Filament in den AMS-Schlitz, ziehen Sie jegliches geladene
Filament zurUck und schlie3en Sie die Klappe.

Schritt 3:wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers 6 > & aus.

Schritt 4:Wahlen Sie den Filamenttyp aus, und der Drucker passt die Standard-Trocknungstempe-
ratur und -dauer automatisch an. Tippen Sie auf Start, um mit dem Trocknen zu begin-
nen.

4 ™

o

Wenn mehrere AMS-Einheiten angeschlossen sind, konnen Sie das Trocknen fUr jedes Gerat
einzeln auf der Filamentseite starten oder von der oberen linken Ecke der Trocknungsseite
zwischen den AMS-Einheiten wechseln.
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Drying and Humidity

Z] L

Filament Drying Setting

PLA

55 °C 8

8.4 TPU-Druckanleitung

e PN ™
Beim Drucken bestimmter TPU-Typen verwendet der H2C die gleiche Lade-Methode wie der
H2D. Die folgenden Anweisungen werden anhand des H2D veranschaulicht und beeintrach-

L tigen den tatsachlichen Betrieb nicht. )

Vorbereitung vor dem Druck

TPU 85A und TPU 90A sind zwei flexible Materialien mit unterschiedlichen Hartegraden; 85A ist
weicher als 30A. Um einen reibungslosen TPU-Druck zu gewahrleisten, fuhren Sie vor dem Dru-
cken die folgenden Vorbereitungen durch.

o

Um Filamentstaus zu vermeiden, laden Sie keine flexiblen Materialien wie TPU mit einer Harte
von 95A oder niedriger oder feuchtigkeitsabsorbierte PVA- und BVOH-Filamente in das AMS.

Lagern Sie Filamente in einer Aufbewahrungsbox mit Trockenmitteln, um die Umgebungs-
feuchtigkeit unter 20 % RH zu halten.

Trocknen Sie das Filament vor dem Drucken grindlich. Weitere Informationen finden Sie unter
Filamenttrocknung.

Es wird dringend empfohlen, die obere Filamentablage zur Unterstltzung der Zufuhrung zu
verwenden. Sie konnen das entsprechende Modell von MakerWorld (makerworld.com) herun-
terladen, indem Sie nach "H2D Flexible Filament Top-feed Rack" suchen.

Es wird empfohlen, einen neuen Hotend oder ein spezielles TPU-Hotend zu verwenden.

Reinigen Sie die texturierte PEI-Druckplatte. In den meisten Fallen ist kein Klebstoff erforder-
lich. Wenn TPU zu stark haftet, kann Klebstoff als Trennschicht flr eine einfachere Modellent-
nahme verwendet werden.
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« Stellen Sie sicher, dass wichtige Komponenten wie der Extruder, das Schneidwerk und das Ho-
tend in gutem Zustand sind. Reinigen oder ersetzen Sie diese bei Bedarf. Weitere Informatio-
nen finden Sie unter Zubehor ersetzen.

Scannen Sie den QR-Code oder klicken Sie auf den Link, um das Video-Tutorial zum TPU-Druck an-

zusehen.

wiki.bambulab.com/h2/h2d-tpu-printing-guide

8.4.1 TPU 85A

« TPU 85A kann nicht durch den PTFE-Schlauch geflUhrt werden, da Ubermafiiger Wider-
stand eine reibungslose Extrusion verhindern kann. Bitte fUhren Sie das Filament direkt in
den Werkzeugkopf ein.

« TPU 85A erfordert zum Drucken ein 0,6-mm-Hotend. Bitte ersetzen Sie das Hotend vor
dem Drucken durch ein 0,6-mm-Hotend und stellen Sie den Hotend-Durchmesser auf dem
Bildschirm auf 0,6 mm ein.

Schritt 1: Vorbereiten zum Laden des Filaments.

1. Drucken Sie den Pneumatikanschluss und entfernen Sie den PTFE-Schlauch, der mit
dem Filamenteinlass des rechten Werkzeugkopfs verbunden ist.

2. Drucken Sie den Pneumatikanschluss und entfernen Sie den PTFE-Schlauch, der mit
dem oberen Teil des Filamentpuffers verbunden ist, ziehen Sie dann den Schlauch
aus dem Kabelkettenclip.

3. Bereiten Sie einen 5 cm langen PTFE-Schlauch vor, biegen Sie ihn leicht und fGhren
Sie ihn in den Filamentauslass der AMS HT/versiegelten Box ein. Legen Sie das Fil-
ament hinein und schlie3en Sie die obere Abdeckung.

4. Passen Sie die Hohe der AMS HT/versiegelten Box so an, dass der Filamentauslass
geringfugig hoher als der Drucker-Korper ist.
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Schritt 2:Filament laden.

1. Wahlen Sie auf dem Bildschirm ¥ > Diise & Extruder, um die Temperatur des rechten
Hotends auf 250 °C einzustellen.
2. Nachdem das Hotend auf 250 °C aufgeheizt ist, schieben Sie das Filament manuell in

den Extruder und tippen Sie dann auf dem Bildschirm auf B, um das Filament zu ex-
trudieren.

Tippen Sie nicht schnell und kontinuierlich, um zu vermeiden, dass TPU im Ex-
truder-Zahnrad hangen bleibt und eine Verstopfung verursacht.

Schritt 3:Passen Sie die Slicing-Parameter an.

+ Drucktemperatur: 225 °C (empfohlen)

» Druckbetttemperatur: 30 - 35°C

+ Klimatisierung: Kihimodus

+ Volumengeschwindigkeit: Standard beibehalten

» Flussdynamik-Kalibrierung: Automatisch oder Aus
Schritt 4:Modellposition anpassen.

Platzieren Sie das Modell im vorderen mittleren Bereich der Druckplatte, um den Wider-
stand auf dem Filament-Lade Weg zu verringern und die Druckstabilitat zu verbessern.

Schritt 5:Wahlen Sie eine der folgenden Methoden, um TPU nach Abschluss des Drucks zu entla-
den.
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Methode 1: Tippen Sie auf dem Drucker-Touchscreen auf ©¢ > TPU Filament > Entla-
den.

Methode 2: Manuelles Entladen des Filaments (empfohlen). Heizen Sie das rechte Ho-
tend auf 250 °C auf, tippen Sie auf Entladen und ziehen Sie das Filament vorsichtig
von Hand heraus, wahrend sich die Extruder-Zahnrader drehen.

8.4.2TPU90A

Schritt 1: Filament fur das Laden vorbereiten.

1.

Drucken Sie die PTFE-Schlauchkupplung, ziehen Sie den PTFE-Schlauch, der mit dem
oberen Teil des Filamentpuffers verbunden ist, heraus und stecken Sie inn in den da-
far vorgesehenen TPU-Filamenteinlass. Stellen Sie die Werkzeugkopfposition so ein,
dass ein geeigneter Teil des PTFE-Schlauchs aus dem TPU-Filamenteinlass heraus-
ragt.

Drlcken Sie die PTFE-Schlauchkupplung und entfernen Sie den PTFE-Schlauch, der
mit dem Filamenteinlass des rechten Werkzeugkopfes verbunden ist.

Bereiten Sie einen 5 cm langen PTFE-Schlauch vor, biegen Sie ihn leicht und fGhren
Sie ihnin den Filamentauslass der AMS HT/versiegelten Box ein. Legen Sie dann das
Filament ein und fUhren Sie es in den PTFE-Schlauch ein. SchlieBen Sie schlieBlich die
obere Abdeckung.

Passen Sie die Hohe der AMS HT/geschlossenen Box so an, dass ihr Filamentauslass
auf gleicher Hohe mit dem TPU-Filamenteinlass liegt.
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i

Wenn Sie eine obere Halterung zum erleichterten Laden verwenden, besuchen Sie
die Makerworld-Modellseite fur detaillierte Anweisungen und Installationshinweise.

Schritt 2:Filament laden.

1. Ziehen Sie das Filament aus dem Filamentauslass der AMS HT oder der geschlosse-
nen Box und schieben Sie es manuell in den TPU-Filamenteinlass des Druckers, bis
das Filament am anderen Ende des PTFE-Schlauchs herauskommt.

2. Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf 41 > Diise & Extruder und stellen Sie die
Temperatur des rechten Hotends auf 250 °C ein.

3. Nachdem das Hotend auf 250 °C aufgeheizt ist, schieben Sie das Filament manuell in

den Extruder und tippen Sie dann auf dem Bildschirm auf B, um das Filament zu ex-
trudieren.

Tippen Sie nicht schnell und kontinuierlich, um zu vermeiden, dass TPU im Ex-
truder-Zahnrad hangen bleibt und eine Verstopfung verursacht.

4. Beobachten Sie das rechte Hotend. Sobald das Filament kontinuierlich extrudiert
wird, stecken Sie den PTFE-Schlauch wieder in den Filamenteinlass des rechten
Werkzeugkopfes.

Schritt 3:Passen Sie die Slicing-Parameter an.
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+ Drucktemperatur: 225 °C (empfohlen)

» Druckbetttemperatur: 30 - 35°C

+ Klimatisierung: Kihimodus

» Volumengeschwindigkeit: Standard beibehalten

+ Flussdynamik-Kalibrierung: Automatisch oder Aus
Schritt 4:Modellposition anpassen.

Platzieren Sie das Modell im vorderen mittleren Bereich der Druckplatte, um den Wider-
stand auf dem Filament-Lade Weg zu verringern und die Druckstabilitat zu verbessern.

Schritt 5:Wahlen Sie eine der folgenden Methoden, um TPU nach Abschluss des Drucks zu entla-
den.
* Methode 1: Tippen Sie auf dem Drucker-Touchscreen auf ©¢ > TPU Filament > Entla-
den.

+ Methode 2: Manuelles Entladen des Filaments (empfohlen). Heizen Sie das rechte Ho-
tend auf 250 °C auf, tippen Sie auf Entladen und ziehen Sie das Filament vorsichtig
von Hand heraus, wahrend sich die Extruder-Zahnrader drehen.

8.5 Leitfaden zum Drucken mit Hochtemperatur-Fil-
ament

Der Drucker verflgt Uber ein geschlossenes Gehause, ausgestattet mit Hotends bis 350 °C und
aktiver Kammerheizung bis 65 °C, was stabile Druckbedingungen gewahrleistet und das Risiko
von Verzug reduziert.

Unterstltzte Hochtemperatur-Filamente umfassen ABS, ASA, PC, Nylon und andere. Diese Fil-
amente bieten eine hervorragende Leistung und Haltbarkeit, erfordern jedoch spezifische Druck-
bedingungen. Die folgenden Schritte helfen Innen, optimale Druckergebnisse zu erzielen.

« Verwenden Sie keine 0,2-mm-DuUse. Eine 0,6-mm-Duse wird empfohlen, gefolgt von einer
0,4-mm-Duse.

« Eswird empfohlen, eine neue DUse zu verwenden oder die DUsentemperatur auf 280 °C
einzustellen und deren Innenseite vor dem Druck zu reinigen, um sicherzustellen, dass sie
frei von Verstopfungenist.

Schritt 1: Trocknen Sie das Filament. Detaillierte Schritte finden Sie unter Filamenttrocknung.
(~ ™

Bestimmte Filamente erfordern hohere Trocknungstemperaturen, die der AMS 2
Pro nicht liefern kann. FUr bessere Trocknungsergebnisse wird der Kauf des AMS HT

empfohlen.
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Schritt 2:Tragen Sie eine Schicht Festkleber oder Flussigkleber auf die Oberflache der Druckplatte
auf.

o

Sie konnen offiziellen Festkleber fur das Heizbett auf der offiziellen Bambu Lab-
Plattform erwerben.

Schritt 3:Vorheizen des Druckers.
Bevor Sie mit dem Druck beginnen, stellen Sie die Kammertemperatur auf den ge-
wlUnschten Wert (z. B. 65 °C) auf dem Bildschirm des Druckers, in Bambu Studio oder in
Bambu Handy ein. Der Drucker schaltet automatisch in den Heizmodus.

Um schneller aufzuheizen, stellen Sie die Heizbetttemperatur auf 100 °C ein, um die
Kammertemperatur zu erhohen und gleichzeitig das Heizbett vorzuwarmen.
Schritt 4:Empfohlene Slicing-Einstellungen fur das Modell.

« Stellen Sie die Schichthdhe zwischen 0,15 und 0,3 mm ein, mit einer maximalen Druck-
geschwindigkeit von 100 mm/s.

+ Beim Drucken mehrerer Teile stellen Sie die Druckreihenfolge auf “Nach Objekt" ein.
« Wahlen Sie fur groBe Modelle die "Starke"-Voreinstellung (6 Wande, 25 % Filldichte).

Schritt 5:Lassen Sie das Modell nach dem Druck in der Kammer allmahlich auf Raumtemperatur
abkuhlen, bevor Sie es entfernen.

( )

i)

Beim Drucken von kohlenstofffaserverstarkten (CF) oder glasfaserverstarkten (GF) techni-
schen Materialien wird ein nachtréagliches Tempern empfohlen. Besuchen Sie das Bambu Lab
Wiki (wiki.bambulab.com/home) und suchen Sie nach "Tempern", um verwandte Anleitungen

zu finden.
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Kapitel 9 Druckqualitatsprobleme und Losungen

9.1 Erste Schicht haftet nicht

Mogliche Ursachen und Losungen

1.

Falsche Druckplatte

Stellen Sie sicher, dass der Typ der Druckplatte mit dem verwendeten Filament Ubereinstimmt
und wahlen Sie die richtige Druckplatte in Bambu Studio aus.

Verschmutzte Oberflache der Druckplatte

Reinigen Sie die Oberflache der Druckplatte mit warmem Wasser und einem neutralen Reini-
gungsmittel, um Verunreinigungen zu entfernen, ohne die Beschichtung der Druckplatte zu
beschadigen.

Bettnivellierung nicht durchgefuhrt

Auf dem Bildschirm des Druckers: wahlen Sie € > Kalibrierung > Druckkalibrierung > Au-
tomatische Bettnivellierung/Hochtemperatur-Bettnivellierung, um die Bettnivellierung
durchzuflhren.

Gehen Sie in Bambu Studio zur Geréateseite, wahlen Sie Kalibrierung > Bettnivellierung, um
die Bettnivellierung durchzufuhren.
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9.2 Erste Schicht zu hoch/zu niedrig

Erste Schicht auf der gesam- Teilweise zu nied- Erste Schicht auf der ge-
ten Druckplatte zu niedrig rige erste Schicht samten Druckplatte zu hoch

Mdgliche Ursachen

- Eine zu niedrige erste Schicht (teilweise oder auf der gesamten Druckplatte) kann zum Fehl-
schlagen des Drucks oder zu Beschadigungen an der Duse oder der Druckplatte fUhren.

+ Eine zu hohe erste Schicht kann zu schlechter Haftung, schlechter Oberflachenqualitat oder
reduzierter struktureller Festigkeit fihren und in schweren Fallen zum Kollabieren oder Verrut-
schen des Modells, was zu einem Fehlschlagen des Drucks fuhrt.

Lésungen
* Gehen Sie auf dem Druckerbildschirm zu € > Kalibrierung > Druckkalibrierung und fihren Sie
die automatische Bettnivellierung und die Hochtemperatur-Bettnivellierung aus.

+ Wenn das Problem nach der Bettnivellierung weiterhin besteht, besuchen Sie das Bambu Lab
Wiki (wiki.bambulab.com/home) und suchen Sie nach ,H2C Erste Schicht®, um eine detaillierte
Anleitung zu erhalten.

9.3 Schlechte Uberhangqualitat

Beim Drucken von Uberhangstrukturen, wenn das extrudierte Filament nicht schnell abkihit und
erstarrt, neigt es zum Absacken, was sowohl das Aussehen als auch die strukturelle Integritat be-
eintrachtigt.
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Maogliche Ursachen und Losungen

1. Unzureichende Stutzstruktur
Uberprufen Sie den Uberhangwinkel. Wenn er 45° Gberschreitet, sollten Stutzstrukturen hin-
zugefugt werden.

2. Druckgeschwindigkeit zu hoch
Reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit entsprechend oder aktivieren Sie die Funktion ,Ver-
langsamen bei Uberhangen®.

3. Unzureichende Kihlung
Senken Sie die DUsentemperatur entsprechend ab, erhdhen Sie die LUftergeschwindigkeit
fur den Zusatzlufter fur die BauteilkUnhlung und den BauteillGfter und 6ffnen Sie schlieBlich die
Fronttudr und die obere Glasabdeckung, um die Kammertemperatur zu senken.

9.4 Modellverzug, Ablosen oder Kollaps

Wahrend des Drucks konnen lokalisierte Schrumpfung oder schlechte Haftung am Druckbett da-
zu fUhren, dass das Modell sich verzient, sich ablost oder kollabiert. Verzogene Bereiche weisen
oft eine deutliche horizontale Ausbuchtung auf, die durch eine zu nah an der verformten Oberfla-
che befindliche DUse verursacht wird. Dies fUhrt zu einer Abflachung des extrudierten Materials
und anschlieBendem Extrusionsuberlauf.

Mogliche Ursachen und Losungen
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Hohes Modell mit instabilem Schwerpunkt

Stutzstrukturen hinzufugen, Druckgeschwindigkeit und Beschleunigung reduzieren. Das Mo-
dell nach Moglichkeit flach hinlegen, das Modell bei Bedarf fur den Druck aufteilen.
Dusenkollision mit dem Modell

Reinigen Sie die Duse und erhéhen Sie leicht die Dusentemperatur. Druck- und Falldichten re-
duzieren. Wahle sparliche Fullmuster wie Gyroid oder Konzentrisch, um kreuzende Bahnen zu
vermeiden.

Hohe Materialschrumpfungsrate

Far groB3e Drucke Filamente auswahlen, die weniger zum Verzug neigen, wie z. B. PLA.
Ungeeignete Druckumgebung oder Einstellungen

Erhohe die Druckbetttemperatur entsprechend, schlie3e die Fronttur und die obere Glasabde-
ckung des Druckers, reduziere die LUftergeschwindigkeit, senke die Dichte der sparlichen Ful-
lung und wahle nicht-kreuzende Fullmuster wie Gyroid.

Unzureichende Haftung am Druckbett

Vergewissere dich, dass die Informationen zur Druckplatte in Bambu Studio mit der tatsachli-
chen Druckplatte ubereinstimmen. Reinige die Druckplatte und die Duse. Brim aktivieren und
die Brim-Breite erhohen. Trage bei Bedarf Kleber auf die Oberflache der Druckplatte auf, um
die Haftung zu verbessern, und ernéhe die Heizbetttemperatur leicht.

9.5 Filament haftet an der Duse

Wahrend des Drucks konnen sich kleine Mengen geschmolzenen Filaments an der Disenoberfla-
che anhaften. Dies kann zu lokaler Unterextrusion, rauen Oberflachen und in schweren Fallen zu
Dusenverstopfungen oder Klumpenbildung fuhren. Dieses Problem tritt haufig bei hochviskosen

Filamenten wie PETG auf.

PETG-CF

Klebrige Duse Duse reinigen

Mogliche Ursachen und Losungen

Feuchtes Filament
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Trocknen Sie das Filament. Detaillierte Schritte finden Sie unter Filamenttrocknung.

2. UbermaBige Flussrate oder verschlissene Diise
Passen Sie die Flussrate an, um eine Uberextrusion zu reduzieren, und ersetzen Sie die DUse,
falls erforderlich.

3. Druckgeschwindigkeit zu langsam oder Temperatur zu hoch
Passen Sie die Druckgeschwindigkeit an die Dusentemperatur an: Erhohen Sie die DUsentem-
peratur beim Drucken mit hoherer Geschwindigkeit oder hdherer volumetrischer Geschwin-
digkeit; senken Sie die Dusentemperatur beim langsamen Drucken.

4. Verschlissener, loser, falsch ausgerichteter oder beschadigter Dusenwischerteil
ldentifizieren Sie Probleme durch visuelle Inspektion, manuelle Bewegung des Wischerteils
oder durch Drucken des Werkzeugkopfes dagegen, nachdem Sie inn ausgeschaltet haben.
Reparieren oder ersetzen Sie inn, wenn Auffalligkeiten festgestellt werden.

5. Zuviele Verfahrwege im Modell
Optimieren Sie das Drucklayout, um Ubermafige Verfahrwege zwischen Modellabschnitten zu
vermeiden.

9.6 Unterextrusion

Unterextrusion tritt auf, wenn der Drucker nicht genugend Filament extrudiert, was zu unvollstan-
diger Fullung oder Oberflachenunterbrechungen fuhrt. Sie kann sich als allgemeine Unterextru-
sion oder teilweise Unterextrusion duB3ern.

Plattenweite Unterextrusion Teilweise Unterextrusion

Magliche Ursachen und Losungen
1. UbermaBiger Extrusionswiderstand
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Prufen Sie, ob sich die Spule frei dreht oder ob das Filament verheddert ist. Reinigen oder er-
setzen Sie den PTFE-Schlauch, reinigen oder ersetzen Sie die Extruder-Zahnrader und reini-
gen Sie die DUse oder ersetzen Sie sie.

Unzureichende Extrusion

Erhohen Sie leicht die DUsentemperatur oder reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit. Rei-
nigen Sie die DUse oder ersetzen Sie sie und passen Sie das Flussverhaltnis in Bambu Studio
entsprechend an.

Unterextrusion an Ecken

Dies kann auf einen falschen Pressure-Advance-Wert zuruckzufuhren sein, was eine Neukali-
brierung der Flussrate erfordert.

9.7 Fadenbildung und Nachlaufen

Fadenbildung und Nachlaufen erscheinen typischerweise als dunne Filamentfaden oder kleine
Klumpen auf der Oberflache. Haufige Ursachen sind GUbermagiger Extrusion, feuchtes Filament
oder anomales Schmelz- und FlieBverhalten des Filaments.

Modell mit Fadenbildung Normales Modell

Maogliche Ursachen und Losungen

1.

Feuchtes Filament
Trocknen Sie das Filament. Detaillierte Schritte finden Sie unter Filamenttrocknung.

Lange Verfahrwege mit geringer Riickzugsléange
Erhohen Sie die Riickzugsléange oder -geschwindigkeit entsprechend, um ein Austreten von
geschmolzenem Filament wahrend der Verfahrwege zu verhindern.

Spezielle Modellstruktur oder unsachgemaBe Platzierung
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Verringern Sie den Abstand zwischen den Modellen und aktivieren Sie die Funktion ,Kreuzen
von Wanden vermeiden® in Bambu Studio.

4. Zu hohe Dusennemperatur
Senken Sie die Dusennemperatur moderat ab, um die Schmelzviskositat des Filaments zu er-
hohen, wodurch es weniger ,flussig® wird und das Nachlaufen reduziert wird.

5. Verwendung von Filamenten mit geringer Dichte (wie PLA Aero) ohne Reduzierung der
Temperatur oder Flussrate
Senken Sie die Drucktemperatur entsprechend ab und stellen Sie die Flussrate auf 0,5 - 0,7
ein.

6. Abgenutzte oder UbergroBe Duse
Stellen Sie sicher, dass die tatsachliche Duse mit den Slicing-Einstellungen Ubereinstimmt.
Uberprifen Sie den Zustand der DUse und ersetzen Sie sie, falls sie verschlissen ist.

9.8 Glanzunterschied

Bei gleicher Temperatur erzeugt eine langsamere Druckgeschwindigkeit eine glattere Oberflache.
Bei gleicher Druckgeschwindigkeit fuhrt eine hohere Temperatur zu einem glanzenderen Ober-
flachenfinish. Wenn wahrend des Druckens ungleichmaBiger Oberflachenglanz auftritt, wird dies
normalerweise durch Unterschiede im Schmelzverhalten des Materials oder bei den Abkuhlraten
verursacht, was zu Variationen bei der FlieBnivellierung und Oberflachenrauheit fUhrt. Dieses Pha-
nomen ist bei stark reflektierenden Materialien starker ausgepragt.

Mogliche Ursachen und Losungen

1. Erhebliche Unterschiede in der Druckgeschwindigkeit in verschiedenen Bereichen des
Modells (z. B. Uberhangbereiche)
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Bei groBen Modellen die Geschwindigkeit der AuBenwand leicht reduzieren; bei kleinen Mo-
dellen die gesamte Druckgeschwindigkeit leicht reduzieren. Deaktivieren Sie bei Bedarf die
Option "Bei Uberhdngen verlangsamen”.

Hohe Druckgeschwindigkeit bei geringer Schichthéhe (z. B. 0,08 mm)

Dies kann einen Fischschuppen-Effekt auf der Modelloberflache verursachen. Erwagen Sie,
die Schichthohe zu erhéhen, die Druckgeschwindigkeit zu verringern oder die Drucktempera-
tur entsprechend zu erhohen.

9.9 Schichtrisse

Schichtrisse treten aufgrund unzureichender Haftung zwischen den Schichten auf, was zu sicht-
baren Rissen auf der Modelloberflache fuhrt. Dieses Problem tritt haufig beim Drucken von ABS,
ASA, PC, PET-CF, PA-CF und Hochschrumpffilamenten auf.

Mogliche Ursachen und Losungen

1.

Unterextrusion, die zu Lucken zwischen den Linien fuhrt

Reinigen und entstopfen Sie die Duse, erndhen Sie die Dusentemperatur entsprechend oder
reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit.

Schwache Zwischenschichthaftung oder diinne strukturelle Abschnitte

Erhohen Sie die Anzahl der Wandschichten des Modells oder erndhen Sie die Dichte des dun-
nen Infills, um die Festigkeit zu verbessern.

UberméBige Kiihlung

Reduzieren Sie die LUftergeschwindigkeit entsprechend, erhohen Sie die Heizbetttemperatur
und schlieBen Sie die Fronttlr und die obere Glasabdeckung des Druckers.

9.10 Naht

Beim FDM-3D-Druck bildet der Ubergangspunkt, an dem jede Schicht beginnt und endet, natir-
lich eine Naht. Die folgenden Methoden kdnnen verwendet werden, um das Nahtbild zu optimie-

ren und die Oberflachenqualitat zu verbessern.
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Optimierungsmethoden
1. Stellen Sie die Anzahl der Wandschichten auf 3 ein.

2. Drucken Sie das Modell einzeln, um eine Nahtakkumulation bei Mehrfachdrucken zu vermei-
den.

3. Erhohen Sie entsprechend die Dusentemperatur und reduzieren Sie die Geschwindigkeit der
AuBenwand.

4. Versuchen Sie fUr ringférmige oder rotationssymmetrische Modelle, den Modus Spiralvase zu
aktivieren.

9.11 Riemenmuster

Beim Drucken kann der Kontakt zwischen Riemen und Umlenkrolle Streifen auf der Modellober-
flache hinterlassen, die der Zahnteilung des Riemens (2 mm) entsprechen. Dies ist ein haufiges
Phanomen beim Einsatz von CoreXY 3D-Druckern.

Lésungen
1. Erhohen Sie die Druckgeschwindigkeit der AuBenwand auf 200 mm/s.
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2. Wenndie Standardgeschwindigkeit des Filaments niedrig ist, versuchen Sie, die Schichthohe
zu reduzieren oder die Temperatur und die maximale volumetrische Geschwindigkeit leicht zu
erhohen.

9.12 Lucken in der obersten Schicht

Aufgrund falscher Einstellungen flr das Durchflussverhaltnis, Problemen mit der DUse oder insta-
bilem Extrudieren kdonnen auf der obersten Schicht des Modells deutliche Lucken auftreten.

Mogliche Ursachen und Losungen

1. Falsche DisengroBe
Stellen Sie sicher, dass der in der Slicing-Software eingestellte DUsendurchmesser mit der
tatsachlichen DUse Ubereinstimmt.

2. Extrusionsblockade
Reinigen und warten Sie den Extruder, den PTFE-Schlauch und die Duse.

3. Unangemessene Flussrate (zu hoch oder zu niedrig)
Kalibrieren Sie die Flussrate auf der Kalibrierungsseite von Bambu Studio neu.
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Kapitel 10 Weitere haufige Probleme und Losun-
gen

10.1 Fehler im Druckbereich

Wenn Bambu Studio erkennt, dass die Platzierung eines Modells mit dem Druckbereich kollidiert,
wird eine Warnung oder Fehlermeldung ausgelost und angezeigt. Weitere Informationen zum
Druckbereich finden Sie unter Modellplatzierungsbereich Uberprufen.

Mogliche Ursachen und Losungen

1. Das Standardfilament des Modells befindet sich im nicht druckbaren Bereich der entspre-
chenden Duse.
Passen Sie die Modellposition an, um sicherzustellen, dass sie sich innerhalb des druckbaren
Bereichs der zugewiesenen DUse befindet.

2. Dereingebettete Teil des Druckbereichs eines Modells befindet sich im nicht druckbaren
Bereich einer bestimmten Duse.
Uberprufen Sie nach dem Slicen die Position der internen Schichten und passen Sie das Mo-
dell so an, dass seine internen Schichten sich innerhalb des entsprechenden druckbaren Be-
reichs der entsprechenden Duse befinden.

3. Stutzmaterial/Fullung fur das Objekt wird gespult, wodurch der G-Code-Pfad den druck-
baren Bereich einer bestimmten Duse Uberschreitet.
Passen Sie die Position der Stutzstruktur oder Fullung so an, dass sie sich vollstandig inner-
halb des druckbaren Bereichs der zugewiesenen Duse befindet.

4. Das Stutzfilament befindet sich im nicht druckbaren Bereich der entsprechenden Duse.
Passen Sie die Modellposition an, um sicherzustellen, dass sich alle Stutzstrukturen innerhalb
des druckbaren Bereichs der zugewiesenen DUse befinden.

10.2 Fehler bei der Dusenversatz-Kalibrierung

Die Ursachen fUr Fehler bei der Dusenversatz-Kalibrierung und bei der hochprazisen Disenver-
satz-Kalibrierung sind unterschiedlich. Bitte beheben Sie die Probleme gemal den folgenden
haufigen Ursachen und entsprechenden Losungen.

Mogliche Ursachen und Losungen fir Fehler bei der Dusenversatz-Kalibrierung

1. Kalibrierungssensor nicht erkannt oder groBe Positionierungsabweichung
Prafen Sie auf entsprechende HMS-Fehlermeldungen, die vom Drucker angezeigt werden.

2. Nicht-offizielles Hotend installiert
Ersetzen Sie es durch ein offizielles Hotend.
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3.

Hotend nicht richtig installiert
Prufen Sie, ob die Hotend-Klammer sicher befestigt ist.

Maogliche Ursachen und Losungen flr Fehler bei der hochprazisen Dlisenversatz-Kalibrierung

1.

Schlechte Druckqualitat des Kalibrierungsmodells

Entfernen Sie vornandene Kalibrierungsdrucke, reinigen Sie die Druckplatte und fUhren Sie die
Bettnivellierung erneut durch. Prufen Sie die DUse auf Verstopfungen oder Nachlaufen und
reinigen oder ersetzen Sie sie bei Bedarf.

Geringer Farbkontrast zwischen den beiden Kalibrierungsfilamenten

Verwenden Sie zwei Filamente mit hoherem Farbkontrast fur die Kalibrierung.

LED-Leuchten wahrend der Kalibrierung nicht aktiviert

Schalten Sie beide LED-Leuchten ein und lassen Sie sie wahrend des gesamten Kalibrierungs-
vorgangs eingeschaltet.

Linse der Werkzeugkopfkamera verschmutzt

Reinigen Sie die Linse mit Alkohol-Tuchern.

Anormale Installation der Werkzeugkopfkamera (geneigt oder beschéadigt)

Installieren Sie die Werkzeugkopfkamera neu oder ersetzen Sie sie.

10.3 Fehler bei der Kalibrierung der Bewegungsgenauig-
keit

Wenn die Kalibrierung der Bewegungsgenauigkeit fehlschlagt, zeigt der Drucker eine Fehlermel-

dung an und deaktiviert die Funktion zur Verbesserung der Bewegungsgenauigkeit.

Mogliche Ursachen und Losungen

1.

Werkzeugkopfkamera ist verschmutzt oder funktioniert nicht

Uberprufen Sie, ob die Linse der Werkzeugkopfkamera sauber ist oder ob sich Schmutz oder
Schlieren darauf befinden. Wenn ja, wischen Sie vorsichtig mit einem Linsenpapier und prufen
Sie auch auf damit verbundene HMS-Fehler.

Falscher Druckplattentyp oder Vision-Encoder nicht korrekt platziert

Verwenden Sie den offiziellen Vision-Encoder und stellen Sie sicher, dass er korrekt auf dem
Heizbett platziert ist.

Muster des Vision-Encoders ist verschmutzt oder beschadigt

Wischen Sie die oberste Schicht des Vision-Encoders mit Alkohol ab und inspizieren Sie ihn
auf offensichtliche Schaden oder Verformungen. Wenn ein Schaden gefunden wird, ersetzen
Sie den Vision-Encoder.

"Kalibrierung fehlgeschlagen” wird nach Abschluss der Kalibrierung angezeigt

Dies deutet darauf hin, dass die Bewegungsgenauigkeit nach der Kalibrierung die Erwartun-
gen nicht erfllit und eine erneute Kalibrierung erforderlich ist.
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5. Kammer-LEDs oder externe Lichter wahrend der Kalibrierung eingeschaltet, was zu einer
Uberbelichtung der Kamera fiihrt
Schalten Sie die Kammer-LEDs und alle externen Lichtquellen aus und versuchen Sie die Kali-

brierung erneut.

10.4 Fehlerbehebung bei Verstopfungen

Wenn wahrend des Drucks die folgenden Probleme auftreten, befolgen Sie die Schritte zur Fehler-
behebung, um das Problem zu diagnostizieren.

+ Kein oder sehr wenig Filament-Extrusion: Das Extruder-Zahnrad dreht sich normal, aber es
kommt kein Filament aus der DUse, oder das extrudierte Filament ist extrem dunn.

« Klickende Gerausche aus dem Extruder: Dieses Gerausch tritt auf, wenn der Extruder-Servo-
motor rutscht, weil er kein Filament in das Hotend drlcken kann.

+ Unterextrusion oder Licken in der Druckschicht: Schichten verbinden sich nicht richtig und
hinterlassen sichtbare Llcken oder Locher.

« Druckfehler sofort: Der Werkzeugkopf bewegt sich, aber es wird kein Filament aus der Duse
extrudiert.
Mogliche Ursachen

1. Hoher Widerstand im PTFE-Schlauch, der das reibungslose Laden des Filaments verhindert.

2. Verstopfung im Extruder, einschlieBlich der Doppel-Extruder-Spannarme, des Extruder-Zahn-
rads, des Abstands dazwischen und der Extruder-Filamentfuhrung.

3. Verstopfte DUse oder Hotend-Hals, die das richtige Schmelzen oder Extrudieren verhindert.
Lésungen

Ausfuhrliche Schritte und Losungen zur Fehlerbehebung finden Sie unter H2C-Verstopfungsin-
spektion (wiki.bambulab.com/h2c/troubleshooting/clogging). Nachfolgend finden Sie eine Uber-
sicht der Verfahren.

( )

o

Die folgenden Anweisungen verwenden das rechte Hotend als Beispiel. Das linke Hotend
verwendet das gleiche Verfahren; wechseln Sie einfach zu den entsprechenden Komponen-

L ten der linken Seite.

Schritt 1: Entfernen Sie den erweiterten Werkzeugkopf-Lufter

Offnen Sie die Fronttar des Druckers und entfernen Sie die obere Glasabdeckung. Ziehen
Sie den Stecker des erweiterten Werkzeugkopf-LUfters ab, dricken Sie auf die Oberseite
des Lufters und heben Sie inn zum Entfernen an.
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Schritt 2:Induktions-Hotend entfernen

Gehen Sie auf dem Touchscreen des Druckers zu 41 > Bewegung: XYZ, tippen Sie auf &,
um das Heizbett abzusenken, und tippen Sie dann auf -Y, um den Werkzeugkopf nach
vorne zu bewegen und den Zugang zu erleichtern.

Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf +7 > Duse & Extruder, bestéatigen Sie,
dass die DUsentemperatur auf Raumtemperatur abgekuhlt ist, und dricken Sie dann den
Filamentschneidhebel, um das Filament zu schneiden. Tippen Sie auf Rechts, um den
Flussblocker zu bewegen und das rechte Hotend freizulegen.

Ziehen Sie die Verriegelung des Induktions-Hotends nach rechts, um es zu entriegeln,
und entfernen Sie vorsichtig das Vortek-Induktions-Hotend, indem Sie die Dusenspitze
greifen und diagonal ziehen.

Um das linke Hotend zu entfernen, schneiden Sie zuerst das linke Filament, entfer-
nen Sie die Silikonhulle, entriegeln Sie den Ein-Klick-Mechanismus und entfernen
Sie dann das linke Hotend.
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Stellen Sie sicher, dass die Duse Raumtemperatur hat, bevor Sie das Filament
schneiden, um Sekundarverstopfungen zu vermeiden.
Schritt 3:Filament manuell entladen
Drlcken Sie den schwarzen AuB3enring und entfernen Sie den PTFE-Schlauch vom Werk-
zeugkopf.
Drucken Sie den rechten Spannarm kraftig nach rechts und halten Sie inn fest, ziehen
Sie dann vorsichtig das Filament mit der anderen Hand nach oben.
+ Wenn sich das Filament reibungslos entfernen lasst, fahren Sie mit Schritt 4 fort.

« Wenn Sie starken Widerstand spuren, erzwingen Sie nichts. Springen Sie zu Schritt 6
fUr die Fehlerbehebung und Reinigung von Extruderverstopfungen.

Das zwangsweise AusstoBen von Filament bei Widerstand kann es in den Dop-
pel-Extruder-Spannarmen verklemmen und die spatere Reinigung erschweren.
Schritt 4:Manuelles Extrudieren

FUhren Sie neues Filament in den Filamenteinlass des rechten Werkzeugkopfs ein und
versuchen Sie das manuelle Extrudieren.

Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf +7 > Duse & Extruder > Extruder,

wahlen Sie Rechts und tippen Sie dann auf B, um Filament zu extrudieren. Wenn eine

Meldung wie ,Bitte heizen Sie die Duse auf Uber 170 °C auf” angezeigt wird, kdnnen Sie

,Nicht mehr anzeigen® auswahlen.

« Wenn das Filament reibungslos extrudiert wird, befindet sich die Verstopfung mogli-
cherweise in der DUse. Fahren Sie mit Schritt 5 zur Reinigung von Verstopfungen fort.

« Wenn das Filament nicht extrudiert oder zurickgezogen werden kann, ist der Extruder
moglicherweise blockiert. Springen Sie zu Schritt 6 fur die Fehlerbehebung und Reini-
gung von Extruderverstopfungen.
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Schritt 5:Hotend-/Dusenverstopfungen beheben

Greifen Sie das Induktions-DUsenende und setzen Sie es auf das rechte Hotend. Dru-
cken Sie die Verriegelung des Induktions-Hotends nach links, bis es nicht mehr weiter-
geht, und schutteln Sie es vorsichtig, um die sichere Installation zu bestatigen.

Gehen Sie auf der Touchscreen-Startseite zu+1 > Duse & Extruder.

Wahlen Sie Rechts (fir rechtes Hotend) und stellen Sie dann die Hotend-Temperatur
leicht Uber die normale Drucktemperatur des Filaments ein (z. B. PLA: 220 °C).

Wenn das Hotend erwarmt ist, fihren Sie langsam die Reinigungsnadel in die DUse ein
und bewegen Sie sie mehrmals auf und ab, um die Verstopfung zu beseitigen.

(" N

A

Das Filament kann aufgrund von internem Druckabbau unerwartet ausgeworfen
werden. Tragen Sie wahrend der Reinigung immer hitzebestandige Handschuhe
und halten Sie Kopf und Korper von der Drucker-Kammer fern, um Verbrennungen
Zu vermeiden.

(" N

i)

Weitere Reinigungsmethoden finden Sie im Leitfaden zur DUsen-/Hotend-Reini-
_ gung. )
Schritt 6:Extruderverstopfungen beheben

Wenn das manuelle Entladen oder Extrudieren von Filament fehlschlagt, konnen die Ver-

stopfungen sein:

 Filament steckt im Spalt zwischen dem Extruder-Zahnrad und den Doppel-Extru-
der-Spannarmen fest.

+ Filament steckt am Eingang der Extruder-Filamentfihrung oder in der Fihrung fest.

« Amrechten Hotend verhakt sich Filament am oder im Auslass des Antriebsarms.
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Zerlegen Sie in den oben genannten Fallen bei Bedarf den Filamentschneider, die Extru-
der-Filamentfuhrung und die dualen Extruder-Antriebe, um verhaktes Filament zu ent-
fernen.

(" N

Die Reinigung des Extruders ist kompliziert. Detaillierte Anweisungen finden Sie un-
ter H2C-Verstopfungsinspektion (wiki.bambulab.com/h2c/troubleshooting/clog-

L ging). )

10.5 Anleitung zur Behebung von Dusen-/Hotend-Ver-
stopfungen

Hotend-Verstopfungen sind beim FDM-3D-Druck relativ haufig und konnen sich auf folgende Wei-
se auBern.

« Unterextrusion: Unzureichende Filamentextrusion, die zu Lucken oder Schichtunterbrechun-
gen auf der Modelloberflache funrt.

« Keine Extrusion: Der Drucker arbeitet normal, aber es wird kein Filament aus der DUse extru-
diert.

Maogliche Ursachen

1. Hitzekriechen-Erweichung: Beim Drucken von Niedrigtemperaturmaterialien (wie PLA) in ei-
ner geschlossenen Umgebung kann sich das Filament erwarmen und vor dem Hotend erwei-
chen.

2. Ungewodhnlicher Filamentdurchmesser: Der Filamentdurchmesser ist ungleichmafiig oder
Uberschreitet 1,75 mm, was zu Verstopfungen am Hotend-Eingang fuhrt.

3. Fremdkorperverstopfung: Extruderablagerungen oder Filamentfragmente konnen in das Ho-
tend eindringen und eine teilweise oder vollstandige Dusenverstopfung verursachen.

4. Partikelhaltige Filamente: Filamente, die Partikel enthalten (wie kohlefaserverstarkte, leuch-
tende oder glitzernde Filamente), kdnnen sich an der DUsenspitze ansammeln und Verstop-
fungen verursachen.

5. Materialrickstande von gemischten Filamenten: Beim Wechsel zwischen Filamenttypen
(wie PLA zu PC, ASA zu TPU) werden mdglicherweise keine Restfilamente vollstandig ausge-
spult, was zu Vermischung und Verstopfung fuhrt.

Lésungen

Es gibt 4 gangige Methoden zur Benebung von Disenverstopfungen. Wahlen Sie diejenige, die am
besten zu Ihrer Situation passt.

1. Manuelle Extrusion: Heizen Sie die Duse auf und schieben Sie das Filament manuell, um den
verstopften Teil zu extrudieren.
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2. Reinigung mit der Nadel zur Disenreinigung: Verwenden Sie die Nadel zur DUsenreinigung,
um die DUsenspitze freizumachen.

3. Kaltziehen: Heizen Sie die Duse auf, kuhlen Sie sie dann auf Raumtemperatur ab und ziehen
Sie das Filament schnell heraus, um die Verstopfung zu entfernen.

4. Reinigung mit heiBem Innensechskantschlussel: Heizen Sie die Duse auf und fUhren Sie ei-
nen Innensechskantschliussel ein, um Restfilament zu entfernen. Dies ist fur Kaltend-Verstop-
fungen geeignet.

10.5.1 Manuelles Extrudieren

Schritt : Heizen Sie das Hotend auf. Tippen Sie auf dem Bildschirm des Druckers auf 1 > Diise &
Extruder und wahlen Sie dann das linke oder rechte Hotend aus, das gereinigt werden
muss. Stellen Sie die Hotend-Temperatur leicht uber die empfohlene Drucktemperatur
fUr Inr Filament ein (stellen Sie z. B. PLA auf 220 °C ein) und tippen Sie dann auf Bestati-
gen, um mit dem Aufheizen zu beginnen.

Schritt 2:Manuell extrudieren. Wenn die Temperatur den eingestellten Wert erreicht hat, navigie-
ren Sie auf dem Touchscreen des Druckers zu > DUse & Extruder und tippen Sie dann
auf der entsprechenden Dise auf B, um Filament zu extrudieren und zu prifen, ob die
Duse richtig extrudiert.

Wenn das Filament nicht extrudiert werden kann oder keinen kontinuierlichen Strang
bildet, fahren Sie mit der Nadelreinigung zur Behebung von Verstopfungen fort (siehe
Schritt 2in Nadel zur DUsenreinigung).
~ ™

i)

Wenn Sie TPU verwenden, tippen Sie nicht 6fter als dreimal auf die Ladefunktion.
Tippen Sie nicht schnell oder wiederholt auf die Lade-/Entlade-Schaltflache, da
dies zu Verstopfungen oder Materialverwicklungen fhren kann.
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10.5.2 Nadel zur DUsenreinigung

Diese Methode ist nicht fUr Disen mit einem Durchmesser von weniger als 0,4 mm geeignet.

Schritt 1: Heizen Sie das Hotend auf. Wahlen Sie auf dem Druckerbildschirm 1 > Diise & Extruder
und dann das linke oder rechte Hotend, das gereinigt werden muss. Stellen Sie die Ho-
tend-Temperatur leicht Uber die empfohlene Drucktemperatur fUr Ihr Filament ein (stel-
len Sie z. B. PLA auf 220 °C ein) und tippen Sie dann auf Bestatigen, um mit dem Aufhei-
zen zu beginnen.

Schritt 2:Sobald das Hotend die eingestellte Temperatur erreicht hat, stecken Sie die Nadel zur
Dusenreinigung in die DUse und bewegen Sie sie mehrmals auf und ab.

~ A ™
Ein plotzlicher Druckabfall in der DUse kann dazu fUhren, dass das heil3e Filament
unerwartet ausgeworfen wird. Tragen Sie wahrend dieses Vorgangs immer Schutz-
handschuhe und halten Sie Ihre Hande und Ihren Korper vom Hotend-Aggregat

L fern. )
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.
10.5.3 Cold Pull

"Cold Pull" ist eine Wartungstechnik far 3D-Drucker, die verwendet wird, um Ablagerungen, Ver-
stopfungen oder Restfilament aus der DUse zu entfernen.

Gehen Sie auf dem Druckerbildschirm zu > Werkzeugkasten > Dusen-Cold-Pull-Wartung
und befolgen Sie dann die Anweisungen auf dem Bildschirm, um den Vorgang abzuschlieB3en.

{ Toolbox

Dry Filament
Maintenance

XYZ Axis Cleaning

Lead Screws Lubrication

Laser Module Cleaning

Induction Hotend Rack & Latch Maintenance

Nozzle Cold Pull Maintenance I

Sie werden durch die folgenden Schritte gefuhrt:

Schritt 1: Wahlen Sie das zu reinigende Hotend und Filament aus.
Schritt 2:Entfernen Sie den PTFE-Schlauch vom Werkzeugkopf.

Schritt 3:FUhren Sie das zuvor verwendete Filament ein. Der Drucker erhitzt automatisch die DUse,
spult Restfilament aus und kihlt sie auf die richtige Temperatur ab.

Schritt 4:Entfernen Sie das Filament und installieren Sie den PTFE-Schlauch wieder.
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10.5.4 Reinigung des Innensechskantschlussels im heiBen
Zustand (Linkes Hotend)

e ™
A

L Diese Methode gilt nur fur den Innensechskantschlussel H1.5. )

4 ™
A
Tragen Sie beim Betrieb Schutzhandschuhe, um Verbrennungen durch tropfendes oder ge-

L schmolzenes Filament zu vermeiden. )

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf +1 > Diise & Extruder > Extruder,
wahlen Sie Links, entfernen Sie dann die Silikonhulle, entriegeln Sie den Dusenclip und
nehmen Sie das linke Hotend ab.

Schritt 2:Halten Sie den Innensechskantschlissel mit einer Zange fest und erhitzen Sie ihn etwa
10 Sekunden lang.

Schritt 3:Wahrend die Spitze des Innensechskantschlissels noch heil3 ist, stecken Sie ihn schnell
durch den Kuhlkorper in das Hotend und drlcken Sie ihn so weit hinein, bis er durch das
Filament im Inneren geht. Warten Sie dann etwa 30 Sekunden, bis der Innensechskant-
schlUssel leicht abgekuhlt ist.
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Schritt 4:Jetzt befindet sich der Innensechskantschllssel im Hotend, umgeben von Filament. Er-
hitzen Sie die Dusenspitze mit einem handelsublichen Gasfeuerzeug etwa 20 Sekunden
lang.

(~ R

A

« Uberhitzen Sie die Duse nicht und verwenden Sie keine leistungsstarken Butan-
gasbrenner. Verwenden Sie nur ein handelsubliches Gasfeuerzeug.

» Die DUsenspitze muss nur so heif3 sein, dass Sie den Innensechskantschlussel
zusammen mit dem darin befindlichen Filament entfernen konnen.

« UbermaBiges Erhitzen der DUse kann dazu fhren, dass Filament tropft oder
spritzt. Richten Sie die DUsenspitze immer von sich weg. )

Schritt 5:Ziehen Sie den Innensechskantschlissel nach dem Erhitzen vorsichtig heraus. Das Fil-
ament und das verstopfende Material sollten in einem Stuck mit dem SchlUssel heraus-
kommen.
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Schritt 6:Installieren Sie das Hotend nach Abschluss der Arbeiten wieder.

10.5.5 Reinigung des Innensechskantschlissels (rechtes Ho-
tend/Induktions-Hotend)

A

Tragen Sie beim Betrieb immer Schutzhandschuhe, um Verbrennungen durch tropfendes

oder geschmolzenes Filament zu vermeiden.

Diese Methode gilt nur fur den Innensechskantschlussel H1.5.

Vermeiden Sie es, den Magneten des Induktions-Hotends hohen Temperaturen, starken Ma-
gnetfeldern oder starken StoBen auszusetzen, da dies zu einer Entmagnetisierung fuhren
und die ordnungsgemale Funktion beeintrachtigen kann.

Schritt T: wahlen Sie auf dem Touchscreen des Druckers 1 > Diise & Extruder > Extruder. Wahlen
Sie "Rechts"” und stellen Sie die Temperatur des rechten Hotends etwas Uber die norma-
le Drucktemperatur des Filaments ein (z. B. 220 °C flr PLA).

Schritt 2:Wahlen Sie dann auf dem Touchscreen des Druckers Hotends & Magazin. Tippen Sie auf

das Induktions-Hotend am Werkzeugkopf und wahlen Sie dann Absetzen. Der Drucker

setzt das rechte Hotend automatisch in ein verfugbares Dock im Induktions-Hotend-Ma-
gazin ab.

e ™

A

Wenn der Vorgang "Absetzen” nicht Uber den Bildschirm des Druckers durchgeflhrt
wird, muss das Induktions-Hotend durch Greifen der Disenspitze entfernt werden.
Da die Duse in Schritt 1 bereits erhitzt wurde, bestenht hier eine erhebliche Verbren-
nungsgefahr. Verwenden Sie diese Methode nicht.

152




Kapitel 10 Weitere haufige Probleme und L6sungen

Schritt 3:Tippen Sie auf dem Touchscreen des Druckers auf 41 > Bewegung: XYZ. Bewegen Sie
den Werkzeugkopf in eine geeignete Position, um die einfache Entnahme des Indukti-
ons-Hotends zu ermoglichen.

Schritt 4:Entnehmen Sie das Induktions-Hotend aus seinem entsprechenden Dock. Fassen Sie
nur den Kuhlkorperbereich an und berthren Sie nicht die Dusenspitze.

3

A i L e i e

A

BerUhren Sie nicht die DUsenspitze eines erhitzten Induktions-Hotends, um Ver-
brennungen zu vermeiden.

Schritt 5:Halten Sie den Innensechskantschlissel mit einer Zange fest und erhitzen Sie ihn etwa
10 Sekunden lang.

Schritt 6:Wahrend die Spitze des Innensechskantschllssels noch heil3 ist, stecken Sie sie schnell
vertikal durch die Oberseite des Kuhlkdrpers in das Hotend und dricken Sie sie in das
verstopfte Filament, wie unten gezeigt. Warten Sie dann etwa 30 Sekunden, bis der In-

nensechskantschlUssel leicht abgekUhlt ist und sich fest am umliegenden Filament fest-
halt.

Schritt 7: Ziehen Sie den InnensechskantschlUssel nach dem Abkuhlen langsam und stetig heraus.
Das verstopfte Filament sollte mit dem SchlUssel herausgezogen werden, wodurch die
Verstopfung in der DUse beseitigt wird.
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Kapitel 11 RegelmaBige Wartung

11.1 Wartungshaufigkeit und Betriebsanforderungen

Der Drucker bewertet den Verschmutzungsgrad basierend auf Aufgabentyp und Dauer und gibt
gezielte Reinigungs- und Wartungserinnerungen aus. Diese Funktion erfordert, dass die Firmware
auf die neueste Version aktualisiert wird. Es wird empfohlen, die Firmware vor der ersten Verwen-
dung zu aktualisieren, um Reinigungserinnerungen zu aktivieren.

Wenn der Drucker nur fur den 3D-Druck verwendet wird, sollten die Reinigungs- und Wartungsin-
tervalle wie folgt sein:

Komponente Typ Haufigkeit Betriebsschritte
Nach Trans- Druckkalibrie-
Der Drucker Druckersystem Kalibrierung port oder ;
rung durchflhren
Wartung
AuBenflache
AuBerer Aktive Baurau- Mit einem mit Alko-
. mentluftung Reinigen 3 Monate hol angefeuchteten
Bereich . .
Vliesstoff abwischen.
Bauraum-
abluftlufter
Luftfilter
Flammensensor
ZusatzlUfter far
Bauteilkihlung Mit einem mit Alko-
Innenflache | [ijve-View-Kamera Reinigen 3 Monate hol angefeuchteten
. Vliesstoff abwischen.
BirdsEye-Kamera
(nur Laserversion)
Linke und rechte
Innenverkleidung
Magazin-Einheit o _
Mit einem mit Alko-
Baugruppe der Reinigen hol angefeuchteten
Indukti- Induktions-Ho- Vliesstoff abwischen.
tend-Aufnahme
ons-Ho- 1Monat
tend-Magazin Mit einem mit Alkohol ange-
. Reinigen und feuchteten Vliesstoff abwi-
Linearwellen . .
schmieren schen, dann nach der Reini-
gung Schmierdl auftragen.
XYZ-Achsen X-Achsen—Ll— Relnlgen und 1Monat Mit einem mit Alkohol ange-
nearschienen schmieren feuchteten Vliesstoff abwi-
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Komponente Typ Haufigkeit Betriebsschritte
Y-Achsen-Li- Mit einem mit Alkohol ange-
nearwellen feuchteten Vliesstoff abwi-
BT o
XYZ-Achsen | 7-Achsen-Line- | schmieren 1Monat abwischen, dann nach
arwellen und Ge- der Reinigung Schmier-
windespindeln fett auf die Gewindespin-
deln und Schmierdl auf die
Linearwellen auftragen.
Wischen Sie mit einem
Vliesstofftuch, das mit
DUsenebe- Reinigen und 1 Monat Alkohol angefeuchtet
nen-Schlitten schmieren ist, und tragen Sie an-
schlieBend nach der Rei-
nigung Schmiermittel auf.
Werk- Werkzeug- Mit einem mit Alko-
zeugkopf kopfkamera Reinigen 3 Monate hol angefeuchteten
DUsenkamera Vliesstoff abwischen.
Erndhen Sie die DUsentem-
Linke und rech- o Bei Verun- peratur und wischen Sie
- Reinigen . sie dann mit dem mit Was-
te Hotend-Duse reinigung

ser angefeuchteten Dusen-
reinigungsschwamm ab.

s

PN ™
Einige der folgenden Bilder verwenden moglicherweise andere H2-Serienmodelle zur De-
monstration; dies hat keinen Einfluss auf den tatsachlichen Betrieb. )

FUr anhaltende Druckvorgadnge mit Hochtemperatur- oder technischen Materialien wird
empfohlen, die Wartungsfrequenz auf einmal pro Monat zu erhohen.

« Entfernen Sie vor dem Starten einer Laseraufgabe alle Induktions-Hotends aus dem Ho-
tend-Rack, um zu verhindern, dass sich wahrend der Verarbeitung Staub oder Schmutz

festsetzt.

» Reinigen und warten Sie den Drucker nach haufiger Verwendung des Lasermoduls, um ei-

nen langfristig stabilen Betrieb zu gewahrleisten.

y'1\

Stellen Sie sicher, dass der Drucker regelmal3ig wie erforderlich gereinigt und gewartet wird.
Andernfalls kann es zu Gerateschaden und Sicherheitsrisiken kommen.
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11.2 Druckkalibrierung

Um die Druckgenauigkeit und einen stabilen Betrieb zu gewahrleisten, fuhren Sie nach dem Ver-
schieben des Druckers oder nach der Wartung von SchllUsselkomponenten wie den XYZ-Achsen
und dem Werkzeugkopf eine vollstandige Kalibrierung durch.

Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf & > Kalibrierung > Druckkalibrierung und wéhlen Sie
dann die gewunschte Kalibrierungsaufgabe aus.

o

Sie kdnnen Druckkalibrierungsaufgaben auch Gber Bambu Handy und Bambu Studio starten.
Siehe Kalibrierung starten.

11.3 Reinigen Sie die AuBBen- und Innenflachen

11.3.1 DruckerauBBenflachen
Bereiten Sie Alkohol und ein Vliesstofftuch vor.

Verwenden Sie ein mit Alkohol angefeuchtetes Vliesstofftuch, um die AuBBenflachen, den Touch-
screen, die automatische obere LUftungsoffnung und andere Bereiche abzuwischen.

11.3.2 Druckerraum
Werkzeuge: Vlies, Alkohol.

Schritt 1: Offnen Sie die Fronttlr. Wischen Sie den Rahmen und die Innenflache der Fronttdr mit ei-
nem in Alkohol getauchten Vliesstoff ab.

Schritt 2:Wischen Sie den ZusatzlUfter fUr die BauteilkUhlung auf der linken Seite ab.

Schritt 3:Wischen Sie die Oberflachen der linken und rechten Innenverkleidungen sowie die Ober-
seite der Innenverkleidung ab und reinigen Sie gleichzeitig den Reinigungswischer, um
restliches Filament zu entfernen.
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Schritt 4:Wischen Sie die vier Flammsensoren in den vier Ecken im Drucker und die LED-Streifen
auf beiden Seiten ab.

11.4 Reinigen Sie das Gitter des Bauraumabzugs und
den Lufter
Werkzeuge: Vliesstofftuch, Alkohol, Staubpinsel.

Schritt 1: Entfernen Sie den Bauraumabzug. Verwenden Sie die Staubwedel, um Oberflachenstaub
abzubuUrsten, und wischen Sie dann mit einem mit Alkohol angefeuchteten Vliesstoff-
tuch ab. Wenn das Gitter stark verschmutzt ist, spulen Sie es mit Wasser aus und reini-
gen Sie es mit einer Burste.
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Ziehen Sie das Git- Um 30° im Uhrzeigersinn Heben Sie die Verrie-
ter nach auB3en drehen, um es zu entfernen gelung nach oben,
um sie zu entfernen

Schritt 2:Verwenden Sie die Staubwedel, um Staub von der AuBBenseite des Bauraumabzuglufters
zu entfernen.

Schritt 3:Installieren Sie das Abluftgitter von unten nach oben wieder im Drucker.
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Setzen Sie die linke Verrie- Schnappen Sie den rechten Po-
gelungin den Schlitz ein sitionierungsblock in den Schlitz

Wenn Sie das Abluftgitter mit Wasser ausspulen, trocknen Sie es grindlich, bevor Sie es wie-
der installieren. Feuchtigkeit kann den normalen Betrieb anderer elektronischer Komponen-
ten beeintrachtigen.

11.5 Reinigen Sie den Luftfilter

Werkzeuge: Vliesstoff, Alkohol, Staubburste, neuer Aktivkohlefilter.

Schritt 1: Halten Sie die Oberseite der Luftfilterabdeckung fest und ziehen Sie sie nach auB3en, um
sie zu entfernen.

Wenn sich zu viel Staub auf der Oberflache befindet, legen Sie ein Stuck Papier un-
ter den Filter, um zu verhindern, dass Staub in den Drucker fallt.
Schritt 2:Verwenden Sie die Staubburste, um Staub von beiden Seiten der Filterabdeckung zu
entfernen, und wischen Sie sie dann mit einem Vliesstoff ab, der mit Alkohol angefeuch-

tet wurde. Wenn die Filterabdeckung stark verschmutzt ist, spulen Sie sie mit Wasser ab
und reinigen Sie sie mit einer Burste.

Wenn Sie die Filterabdeckung mit Wasser abspulen, trocknen Sie sie grundlich, be-
vor Sie sie wieder installieren. Feuchtigkeit kann den normalen Betrieb anderer elek-
tronischer Komponenten beeintrachtigen.

Schritt 3:Wenn die Filteroberflache offensichtliche Flecken, Verstopfungen oder Sattigung auf-

weist, ersetzen Sie sie durch einen neuen Aktivkohlefilter. Halten Sie den Filtergriff fest
und ziehen Sie ihn nach auBen, um den alten Filter zu entfernen.
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11.6 XYZ-Achsen reinigen und schmieren

11.6.1 X-Achsen-Linearschienen
Werkzeuge: Vliesstoff, Alkohol, Schmieral.

Schritt 1: Wischen Sie die X-Achsen-Linearschienen und Riemen mit einem mit Alkohol angefeuch-
teten Vliesstoff ab.

Schritt 2:Bewegen Sie den Werkzeugkopf manuell zur anderen Seite und reinigen Sie die restli-
chen Bereiche.

Schritt 3: Tragen Sie Schmierdl auf die Ober- und Unterseiten der Linearschienen auf. Bewegen
Sie den Werkzeugkopf 4-6 Mal nach links und rechts, um das Ol gleichmé&Big zu verteilen.

Schmieren Sie die Oberseite Schmieren Sie die Untersei-
der X-Achsen-Linearschiene. te der X-Achsen-Linearschiene.

11.6.2 Y-Achsen-Linearwellen
Werkzeuge: Vliesstoff, Alkohol, Schmieral.
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Schritt 1: Wischen Sie die beidseitigen Y-Achsen-Linearwellen mit einem in Alkohol angefeuchte-
ten Vliesstoff ab.

Schritt 2:Bewegen Sie den Werkzeugkopf manuell, um die restlichen Bereiche zu reinigen.

Schritt 3:Geben Sie Schmierdl auf die Wellen und bewegen Sie dann den Werkzeugkopf 4- bis 6-
mal hin und her, um es gleichmafig zu verteilen.

Wischen Sie die linke Y-Achsen-Welle ab. Schmieren Sie die linke Y-Achsen-Welle.

11.6.3 Z-Achsen-Linearwellen und Gewindespindeiln
Werkzeuge: Vliesstoff, Alkohol, Schmierdl.

Die Z-Achse besteht aus Gewindespindeln und Linearwellen, die in drei Gruppen angeordnet sind:
vorne links, vorne rechts und hinten mittig am Drucker.

o

Heben Sie das Heizbett beim Reinigen leicht an, um sicherzustellen, dass auch die Untersei-
te der Gewindespindeln und Linearwellen grundlich gereinigt werden.

Verwenden Sie unterschiedliche Schmiermittel fUr die Linearwellen und Gewindespindeln.
Verwechseln Sie sie nicht.

Schritt 1: Wischen Sie die Gewindespindeln und Linearwellen mit einem in Alkohol getrankten
Vliesstoff ab.

Schritt 2:Tragen Sie Schmierol auf die Linearwellen (gestrichelter Bereich) und Fett auf die Gewin-
despindeln (durchgezogene Linie) auf.

Schritt 3:SchlieBen Sie die Reinigung und Schmierung fur alle drei Gruppen ab.

Schritt 4:SchlieBen Sie das Netzteil an. Bewegen Sie das Heizbett auf dem Druckerbildschirm 3-4
Mal auf und ab, um sicherzustellen, dass sich die Schmiermittel gleichmaBig verteilen.
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Wischen Sie die Z-Achsen-Gewin- Schmieren Sie die Z-Achsen-Ge-
despindeln und Linearwellen ab windespindeln und Linearwellen

11.7 Reinigen und Schmieren des Induktions-Ho-
tend-Magazins

Werkzeuge: Vliesstoff, Alkohol, Schmierdl.

Schritt 1: Verwenden Sie ein mit Alkohol angefeuchtetes Vlies, um den Korper des Hotend-Maga-
zins, die Baugruppe der Induktions-Hotend-Aufnahme und die vier Linearwellen abzuwi-
schen.

Schritt 2:Tragen Sie Schmierdl auf die Linearwellen auf und schieben Sie das Magazin auf und ab,
um sicherzustellen, dass sich das Schmiermittel gleichmaBig verteilt.

Schritt 3:Entfernen Sie Uberschissiges Schmierdl von den Wellen mit einem Taschentuch oder
Vliesstoff.

Wischen Sie das Indukti- Schmieren Sie die Linearwellen

ons-Hotend-Magazin ab

162



Kapitel 11 RegelméBige Wartung

11.8 Werkzeugkopf

(" )

o

Besuchen Sie beim Reinigen der internen Komponenten des Werkzeugkopfs die offizielle
Wiki (wiki.bambulab.com/home) und suchen Sie nach ,Anleitung zum Austausch der Extru-
der-Filamentfahrung fur den H2C*, um detaillierte Anleitungen zur Demontage und Montage
zu finden.

Die Unterseite des Werkzeugkopfs hat einen Magneten mit schutzendem Hochtemperatur-
klebeband. Entfernen Sie dieses Klebeband wahrend der Reinigung nicht.

L

Wenn Sie bei hohen Temperaturen arbeiten mussen, tragen Sie bitte hitzebestandige Hand-
schuhe, um Verbrennungen zu vermeiden.

11.8.1 Hotends reinigen
Werkzeuge: Hitzebestandige Handschuhe, Disenreinigungsschwamm (im Werkzeugkasten ent-
halten), 3D-Burstengriff.

o

Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf £ > Druckdateien > Intern, wahlen Sie die Modell-
datei BUrstengriff brush.3mf aus und starten Sie den Druck wie angewiesen.

Reinigen Sie regelmaBig das linke und rechte Hotend. Wenn Verstopfungen oder Beschadigungen
auftreten und die regularen Reinigungsschritte das Problem nicht beheben, siehe "Hotend - Links
ersetzen” und "Hotend - Rechts ersetzen”.

Schritt 1: Befestigen Sie den mitgelieferten Dusenreinigungsschwamm am Blrstengriff.

Schritt 2:Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf £1 > Diise & Extruder > Extruder, wahlen
Sie die entsprechende Dise aus, stellen Sie die Dusentemperatur ein (innerhalb des
Schmelzbereichs des aktuellen Filaments) und warten Sie, bis sie aufgeheizt ist.

Schritt 3:Befeuchten Sie den Schwamm mit einer kleinen Menge Wasser und wischen Sie die Ho-
tend-Silikonsocke und die Hulsen sowie die umliegenden Bereiche ab, bis alle Schmutz-
partikel entfernt sind.
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11.8.2 Reinigen Sie die Oberflache des Werkzeugkopfes
Werkzeuge: Vlies, Alkohol.

Schritt 1: Wischen Sie mit einem mit Alkohol angefeuchteten Vliesstoff den Luftkanal der Bauteil-
kdihlung sowie die Silikonabdeckung und die Manschetten des Hotends ab.

Schritt 2:Wischen Sie weiterhin die vordere Abdeckung des Extruders, die Extruder-Filamentfuh-
rung und beide Filamentschneider ab.

11.8.3 Reinigen und schmieren Sie die DUsenhubbaugruppe.
Werkzeuge: Wattestabchen, Alkohol, Schmierdl.

Schritt 1: Entfernen Sie das linke Hotend und die Extruder-FilamentfUhrungsbaugruppe.

Schritt 2:Verwenden Sie ein mit Alkohol angefeuchtetes Wattestabchen, um die lineare Schiene
der Hubbaugruppe abzuwischen.

Schritt 3:Tragen Sie eine kleine Menge Schmierdl auf die lineare Schiene auf.

Schritt 4:Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf £ > Diise & Extruder > Extruder, und schalten

Sie dann die linken und rechten Hotends 3-5 Mal um, um sicherzustellen, dass sich das
Schmiermittel gleicnmaBig verteilt.
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11.9 Kameras reinigen
Werkzeuge: Vlies, Alkohol.

Schritt 1: Verwenden Sie ein mit Alkohol angefeuchtetes Vliesstofftuch, um die Werkzeugkopfka-
mera, die DUsenkamera, die Live-View-Kamera und die BirdsEye-Kamera zu reinigen.

Werkzeugkopfkamera und Live-View-Kamera reinigen
Dlsenkamerareinigen

o

Die H2C-Standardversion verflgt standardmafig nicht Uber die BirdsEye-Kamera. Nur die
H2CL oder die mit dem Lasermodul-Kit aufgerlstete H2C verfugt Uber die BirdsEye-Kamera.

Verwenden Sie beim Reinigen der Kameras ein mit einer kleinen Menge Alkohol angefeuchte-
tes Vliesstofftuch und wringen Sie es aus, bevor Sie wischen, um zu verhindern, dass Alkohol
in die Kunststoffabdeckung sickert.
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11.10 Heizbett reinigen
Werkzeuge: Vlies, Alkohol.

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf £ > Bewegung > Heizbett > B, um das Heiz-
bett anzuheben. Entfernen Sie darunterliegendes Filament.

Schritt 2:Spruhen Sie Alkohol gleichmaBig auf die Unterseite des Druckers und wischen Sie sie
dann mit einem Vliesstoff sauber.

Schritt 3:Senken Sie das Heizbett auf dem Druckerbildschirm ab und entfernen Sie dann die
Druckplatte. Wischen Sie die Oberflache des Heizbetts mit einem Vliesstoff ab, der mit
einer kleinen Menge Alkohol angefeuchtet ist.

Schritt 4:Reinigen Sie die Ruckseite des Heizbetts, den DUsenversatz-Kalibrierungssensor, das
Dusenblech und die Bereiche des Kalibrierungsaufklebers. Stellen Sie sicher, dass die
Sensoroberflache frei von Schmutz oder Hindernissen ist.

Schritt 5:Nachdem der Alkohol vollstandig verdunstet ist, legen Sie die Druckplatte wieder richtig
ein.

Bitte Uberprifen und reinigen Sie die Oberflache des Heizbetts. Stellen Sie sicher, dass kei-
ne Ruckstande vorhanden sind, bevor Sie die Druckplatte wieder einsetzen. Andernfalls kon-
nen Fremdkorper wahrend des Aufheizens irreversible Schaden an der Oberflache verursa-
chen.

11.11 Druckplatte reinigen

Werkzeuge: Vliesstoff, Spulmittel, Schwamm (oder Blrste).

Schritt 1: Reinigen Sie die Druckplatte mit warmem Wasser und Spulmittel und einem Schwamm
oder einer Burste und wischen Sie die Druckplatte anschlieBend mit einem Vliesstoff trocken.
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=MeNd {30 pRInXar noweg

1112 Zubehor ersetzen
11121 Hotend - Links

Reinigen Sie die Hotends regelmafig. Wenn eine Verstopfung oder Beschadigung auftritt und die
ublichen Reinigungsschritte das Problem nicht beheben, ersetzen Sie das Hotend gemaf den fol-
genden Schritten.

A

Stellen Sie sicher, dass die DUsentemperatur auf Raumtemperatur abgekuhlt ist, um Ver-

brennungen zu vermeiden, bevor Sie das Hotend austauschen.

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf £ > Bewegung > Heizbett > B, um das Heiz-
bett nach unten zu bewegen.

Schritt 2:Tippen Sie auf dem Druckerbildschirm auf £ > Diise & Extruder > Extruder und dann auf
Links, um den Flussblocker zur einfacheren Entnahme auf die andere Seite zu bewegen.

Hebeln Sie den Flussblocker nicht direkt mit den Handen ab. Der Flussblocker ist
zerbrechlich. UbermaBige Kraft kann ihn brechen.
Schritt 3:Schalten Sie den Drucker aus, stellen Sie sicher, dass die DUse auf Raumtemperatur ab-
gekuhltist, und entfernen Sie die obere Glasabdeckung des Druckers.

Schritt 4:Dricken Sie die beiden Ecken oben an der Werkzeugkopf-Frontabdeckung zusammen,
ziehen Sie sie nach oben und entfernen Sie die Werkzeugkopf-Frontabdeckung.

Schritt 5:Wenn Filament im Hotend verbleibt, dricken Sie den Hebel des linken Filamentschnei-
ders nach unten, um das Filament zu schneiden.
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Schritt 6:Stellen Sie sicher, dass das zu entfernende Hotend nicht durch den Flussblocker behin-
dert wird. Entfernen Sie die Silikonhulle, entriegeln Sie die Verriegelungslasche und ent-
fernen Sie das Hotend.

Schritt 7:Installieren Sie das neue Hotend, verriegeln Sie die Verriegelungslasche (drlcken Sie die
linke Klinke und befestigen Sie dann die rechte Klammer), bringen Sie die Silikonhdlle an
und montieren Sie dann die Werkzeugkopf-Frontabdeckung und die obere Glasabde-
ckung des Druckers wieder.

11.12.2 Hotend - Rechts (Induktions-Hotend)

Reinigen Sie das Induktions-Hotend regelmailig. Wenn Verstopfungen oder Schaden auftreten
und regelmafige Reinigungsschritte das Problem nicht beheben, ersetzen Sie das Induktions-Ho-
tend wie unten beschrieben.

y'1\

Stellen Sie sicher, dass die Dusentemperatur vor dem Austausch des Induktions-Hotends
auf Raumtemperatur abgekuhlt ist, um Verbrennungen zu vermeiden.

11.12.2.1 Automatischer Ersatz am Werkzeugkopf
Schritt 1: Tippen Sie auf dem Bildschirm des Druckers auf +1 > Diise & Extruder > Hotends & Ma-
gazin.

Schritt 2:Wahlen Sie das Hotend-Rack aus, das leer anzeigt, tippen Sie auf Absetzen, und warten
Sie dann, bis der Werkzeugkopf das Induktions-Hotend automatisch in das leere Rack
zurucklegt.

Schritt 3:Wahlen Sie die Nummer des zu installierenden Induktions-Hotends aus, tippen Sie auf
Aufnehmen und warten Sie dann, bis der Werkzeugkopf es automatisch installiert.

11.12.2.2 Automatischer Austausch am Hotend-Magazin

Schritt 1: Tippen Sie auf dem Bildschirm des Druckers auf 7 > Diise & Extruder > Hotends & Ma-
gazin.

Schritt 2:Wahlen Sie die Nummer des zu ersetzenden Induktions-Hotends aus und tippen Sie
dann auf Deinstallieren. Das Magazin fahrt automatisch hoch.

Schritt 3:Entfernen Sie manuell das zu ersetzende Induktions-Hotend und setzen Sie das neue
ein.

Schritt 4:Wahlen Sie auf dem Bildschirm des Druckers die Nummer des neuen Induktions-Hotends
aus und tippen Sie dann auf Lesen, um die Durchmesser- und Materialinformationen des
Hotends zu aktualisieren.
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11.12.2.3 Manuelle Ersetzung am Werkzeugkopf

Um das Induktions-Hotend bei ausgeschaltetem Drucker zu ersetzen, befolgen Sie bitte die fol-
genden Schritte.

Schritt 1: Senken Sie das Heizbett ab. Wahlen Sie auf dem Druckerbildschirm 1 > Bewegung, tip-
pen Sie auf B, um das Heizbett abzusenken.

Schritt 2:Bewegen Sie den Flussblocker. Wahlen Sie auf dem Druckerbildschirm 4% > Diise & Ex-
truder > Extruder. Tippen Sie auf Rechts, um den Flussblocker fur eine einfachere Ent-
nahme beiseite zu bewegen.

Schritt 3:Schalten Sie den Drucker aus. Drucken Sie den Netzschalter auf der Ruckseite des Dru-
ckers.

Schritt 4:Entfernen Sie die Werkzeugkopf-Frontabdeckung. Trennen Sie den erweiterten Werk-
zeugkopf-Lufter ab. Halten Sie die Oberseite der Frontabdeckung und heben Sie sie
nach oben, um sie zu entfernen.

Schritt 5:Entfernen Sie das Induktions-Hotend. Ziehen Sie die Verriegelung des Induktions-Ho-
tends nach rechts, um es zu entriegeln. Drucken Sie auf die DUsenspitze und ziehen Sie
das Hotend diagonal heraus, um es zu entfernen.

Schritt 6:Installieren Sie das Induktions-Hotend. Dricken Sie auf die DUsenspitze und setzen
Sie sie auf das rechte Hotend des Werkzeugkopfs ab. Driicken Sie die Verriegelung des
Induktions-Hotends nach links, bis sie nicht mehr weitergeht. Schutteln Sie vorsichtig,
um sicherzustellen, dass es fest installiert ist.
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11.12.3 Silikonhulle fur Induktions-Hotend

Wenn die Silikonhulle fur das Induktions-Hotend aufgrund von Alterung beschéadigt, rissig oder
deformiert ist, ersetzen Sie sie durch eine neue Hulle, indem Sie die folgenden Schritte ausfihren.

Schritt 1: Heben Sie die Silikonhulle fUr das Induktions-Hotend an der Kerbe an, um die Hulle zu
entfernen.

Schritt 2:Richten Sie den Uberstehenden Teil der Silikonhulle an der Positionierungsnut am Ho-
tend aus und drlcken Sie sie hinein.

Schritt 3:Ziehen Sie die andere Seite der Silikonhulle fest nach auBen, bis sie die Duse bedeckt.
Drehen Sie sie dann langsam hin und her, wahrend Sie nach innen dricken.

Schritt 4:Stellen Sie sicher, dass die Silikonhulle fest am Induktions-Hotend anliegt. Wenn ein Teil
Uberstent, dricken Sie kontinuierlich, bis es in die Nut des Hotends passt.
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11.12.4 Induktions-Hotend-Verriegelung

Uberprufen Sie regelmaBig die Schmierung der Induktions-Hotend-Verriegelung. Wenn die Verrie-
gelung verschlissen oder beschadigt ist, ersetzen Sie sie gemafi den nachstehenden Schritten.

( o )

Um die Verriegelung zu warten, muss zuerst die Extruder-FilamentfUhrungsbaugruppe ent-
fernt werden. Besuchen Sie das offizielle Wiki (wiki.bambulab.com/home) und suchen Sie

nach "Anleitung zum Austausch der Dual Extruder Filamentfuhrung fur den H2C", um detail-
lierte Demontage- und Montageanweisungen zu finden. )

.

Schritt 1: Entfernen Sie die linke und rechte Hotend-Baugruppe sowie die Extruder-FilamentflUh-
rungsbaugruppe.

Schritt 2:Ziehen Sie die Induktions-Hotend-Verriegelung nach rechts, bis sie entfernt ist.

Schritt 3:Tragen Sie Schmierdl auf die Gleitnut der neuen Induktions-Hotend-Verriegelung auf
und schmieren Sie beide Seiten vollstandig.
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Schritt 4:Richten Sie die Oberseite der Verriegelung (mit zwei kleinen Quadraten) nach oben aus
und stecken Sie die Verriegelung in die Werkzeugkopf-Gleitnut.

Schritt 5:Installieren Sie die Extruder-Filamentfuhrungsbaugruppe und die linken und rechten Ho-
tends.

Schritt 6:Wackeln Sie vorsichtig am rechten Hotend, um sicherzustellen, dass die Verriegelung
das rechte Hotend sicher an seinem Platz halt.

11.12.5 Flussblocker

Werkzeuge: Innensechskantschlissel H2,0 und H1,5, Flussblocker (im Werkzeugkasten enthal-
ten).

Wenn der Flussblocker verformt ist, Uberprufen Sie zuerst seinen Zustand und versuchen Sie, ihn
manuell einzustellen. Wenn er nicht wiederhergestellt werden kann, ersetzen Sie ihn durch einen
neuen. Die Verformung des Flussblockers beeintrachtigt direkt seine Fahigkeit, die Duse genau
abzudecken, was seine Wirksamkeit verringert und die Druckqualitat verschlechtert.

Stellen Sie sicher, dass die Dusentemperatur vor dem Betrieb Raumtemperatur hat, um Ver-
brennungen zu vermeiden.
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e PN ™
Die Demontage- und Montageschritte fur den Flussblocker sind bei Druckern der H2-Serie
gleich. Das Folgende verwendet das H2D-Modell als Beispiel, ohne den tatsachlichen Betrieb

L zu beeintrachtigen. )

Schritt 1: Uberpriifen Sie die Position des Flussblockers.

» Flussblocker zu niedrig: Der Blocker befindet sich unterhalb der DUse, aber es besteht
ein merklicher Spalt zwischen ihm und der DUse.

+ Flussblocker zu hoch: Wenn Sie den Flussblockierhebel zum Bewegen des Blockers
betatigen, stot er auf halbem Weg gegen die Dlse und kann sich nicht korrekt unter
die DUse bewegen.

Schritt 2:Passen Sie den Flussblocker an.

» Wenn der Flussblocker zu niedrig ist, bewegen Sie den Blockerhebel in die Mittelstel-
lung und heben Sie den Blocker dann vorsichtig nach oben an. Wiederholen Sie dies
bei Bedarf, bis er fest unter der DUse sitzt.

» Wenn der Flussblocker zu hoch ist, bewegen Sie den Blockerhebel in die Mittelstellung
und drucken Sie dann den Blocker vorsichtig nach unten. Wiederholen Sie dies bei Be-
darf, bis er sich reibungslos unter die Duse bewegen Iasst, ohne auf halbem Weg da-
gegen zu stoBen.

+ Beilangerem Gebrauch kann der Flussblocker verschleiBen oder beschadigt werden.
Wenn manuelle Anpassungen zur Reparatur nicht ausreichen, fahren Sie mit Schritt 3
fort, um den Flussblocker zu ersetzen.

Schritt 3:Bewegen Sie den Flussblockierhebel in die Mittelstellung, entfernen Sie Schraube A

(M2,5x8x3) und entfernen Sie die Flussblockier-Baugruppe.

LT o o

u

Schritt 4:Verwenden Sie einen Innensechskantschlissel, um Schraube A (M2,5x8x3) zu entfer-

nen, und entfernen Sie dann Schraube B (M1,6x2), um den Flussblocker zu entfernen.
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Schritt 5:Richten Sie die Schraubenldcher des neuen Flussblockers an denen der Basis aus, zie-
hen Sie Schraube B (M1,6x2) fest und montieren Sie dann Schraube A (M2,5x8x3) wie-

der.

Schritt 6:Schieben Sie die Schraube A leicht nach rechts, um den Blockweg nicht zu blockieren,
und ziehen Sie dann die Schraube fest. Bewegen Sie den Flussblockiernebel manuell, um
zu bestatigen, dass er beide Dusen ordnungsgemal abdecken kann.

11.12.6 Filamentschneider-Klinge
Werkzeuge: H2.0 Innensechskantschlissel, neue Filamentschneider-Klinge (im Werkzeugkasten

enthalten).

e PY ™
Die Demontage- und Montageschritte fur die Filamentschneider-Klinge sind bei Druckern
der H2-Serie gleich. Das Folgende verwendet das H2D-Modell als Beispiel, ohne den tatsach-
lichen Betrieb zu beeintrachtigen. )
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Tippen Sie vor dem Austausch des linken Filamentschneiders auf +7 > Duse & Extruder > Ex-
truder auf dem Touchscreen des Druckers, um zur linken DUse zu wechseln.

A

Die Klingenkante ist scharf und birgt die Gefahr von Schnittverletzungen bei der Handha-
bung. Bitte gehen Sie vorsichtig vor.

Uberprufen Sie die Klinge regelmaBig auf VerschleiB. Ersetzen Sie sie, wenn die Klinge stumpf
oder abgesplittert ist. Die Austauschschritte fur den linken und rechten Filamentschneider sind

im Grunde gleich. Die folgenden Anweisungen verwenden den rechten Filamentschneider als Bei-
spiel:

Schritt 1: Entfernen Sie mit einem H2.0 InnensechskantschlUssel die Befestigungsschraube fur

denrechten Schneider. Entfernen Sie den Schneider und die Torsionsfeder gemeinsam
aus dem Extruder.

Schritt 2:Entfernen Sie den Filamentschneider-Schlitz und ersetzen Sie ihn durch eine neue Klin-

ge. Installieren Sie den Filamentschneider-Schlitz mit der Kerbe nach oben zurlck in den
Schneiderhebel.

Schritt 3:Platzieren Sie die Torsionsfeder Uber dem Zylinder und stecken Sie ein Ende der Feder in
das kleine Loch.
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Schritt 4:FGhren Sie den rechten Schneiderhebel und die Klinge gemeinsam in den Extruderschlitz
ein. Halten Sie den Schneiderhebel fest, um ein Losen zu verhindern, und ziehen Sie
die Schraube mit dem H2.0 Innensechskantschlussel fest. Stellen Sie sicher, dass der

Schneiderhebel nicht aufspringt.

11.12.7 PTFE-Schlauch
Werkzeuge: WeiBer PTFE-Schlauch (610 mm), schwarzer PTFE-Schlauch (590 mm).

Die PTFE-Schlauche im Drucker verbinden den Filamentpuffer und den Werkzeugkopf und lie-
fern Filament vom Puffer zum Werkzeugkopf. Uberprifen Sie regelmaBig den Zustand der PT-
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FE-Schlauche im Drucker. Wenn Verschlei3 auftritt, ersetzen Sie sie, indem Sie die folgenden
Schritte ausfuhren.
f ™

o

Die Demontage- und Montageschritte flr die PTFE-Schlauche sind bei Druckern der H2-Se-
rie gleich. Das Folgende verwendet das H2D-Modell als Beispiel, onne den tatsachlichen Be-
trieb zu beeintrachtigen. )

\

Schritt 1: Schalten Sie den Drucker aus und ziehen Sie das Netzkabel ab. Drucken Sie die schwar-
zen duBeren Ringe der PneumatikanschlUsse (an den PTFE-Schlauchkupplungen auf der
RUckseite des Druckers) und ziehen Sie die externen PTFE-Schlauche ab.

Schritt 2:Drlcken Sie die schwarzen duBeren Ringe der PneumatikanschlUsse (an den Filament-
einlassen des Werkzeugkopfes) und ziehen Sie dann die PTFE-Schlduche ab.

Schritt 3:Dricken Sie die gelben Schieberegler nach rechts. Drucken Sie die schwarzen au3eren
Ringe der Pneumatikanschlisse (am oberen und unteren Ende des Filamentpuffers) und
ziehen Sie dann beide PTFE-Schlauche ab.

¥ -

Schritt 4:FUhren Sie zwei neue PTFE-Schlduche durch das Loch an der Seite des Kabelkettenclips
und stecken Sie sie dann in die beiden Pneumatikanschltsse des Filamentpuffers.
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Schritt 5:Stecken Sie schlieBlich die anderen Enden der PTFE-Schlauche in die Filamenteinlasse

des Werkzeugkopfes.

11.12.8 Dusenabstreifpad

Werkzeug: DUsenabstreifpad (im Werkzeugkasten enthalten).

Das Dusenabstreifpad ist auf dem Reinigungswischer installiert und dient zur Entfernung von Re-
stabfall an der DUse. Es besteht aus weichem Silikonmaterial, um einen guten Kontakt mit der DU-
se wahrend des Abstreifens zu gewahrleisten.

Ersetzen Sie das Dusenabstreifpad gemaB diesen Schritten, falls es beschadigt oder abgeldst ist.

s

.

o )
Die Demontage- und Montageschritte fUr das Dusenabstreifpad sind bei Druckern der H2-
Serie gleich. Das Folgende verwendet das H2D-Modell als Beispiel, ohne den tatséchlichen
Betrieb zu beeintrachtigen. )

Schritt 1: Entfernen Sie das alte DUsenabstreifpad vom Reinigungswischer.

178



Kapitel 11 RegelméBige Wartung

Schritt 2:Installieren Sie das neue Dusenabstreifpad in der richtigen Ausrichtung. Stellen Sie si-
cher, dass beide Gummiclips nach innen zeigen und die flache Oberflache nach au-
Ben zeigt. Richten Sie die beiden Clips des Dusenabstreifpads an den Nuten des Reini-
gungswischers aus und dricken Sie es dann nach unten, um es einzurasten.

11.12.9 4-in-1 PTFE-Adapter i

Wenn die PTFE-Schlauche, die mit dem 4-in-1PTFE-Adapter Il verbunden sind, verschlissen sind,
sich nicht richtig verriegeln lassen oder der Adapter beschadigt ist, ersetzen Sie inn wie folgt.

Schritt 1: Dricken Sie die schwarzen AuBBenringe am 4-in-1PTFE-Adapter Il und ziehen Sie die PT-
FE-Schlauche heraus, um den Adapter zu entfernen.
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Schritt 2:SchlieBen Sie die PTFE-Schlauche an den neuen 4-in-1 PTFE-Adapter Il an, um die Instal-
lation abzuschlie3en.

Schritt 3:Ziehen Sie nach der Installation vorsichtig am PTFE-Schlauch, um zu Uberprufen, ob er
richtig verriegelt ist. Stellen Sie sicher, dass der Adapter in der richtigen Richtung ange-
schlossen ist und dass das Filament reibungslos geladen wird, onne zu verklemmen oder
blockieren.

Die Einlassseite (vier Locher) kann an AMS-Einheiten oder externe Filamentspulen ange-
schlossen werden.

L Die Auslassseite (ein Loch) muss an den Drucker angeschlossen werden.

11.12.10 Filament-Reinigungspad
Werkzeuge: Pinzette, Vliesstofftuch, Alkohol, neues Filament-Reinigungspad (im Werkzeugkas-
ten enthalten).

Die Hauptfunktion des Filament-Reinigungspads besteht darin, Filamentabfalle auf der Padseite
zu blockieren und zu verhindern, dass diese in den Werkzeugkopf gelangen und Verstopfungen
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verursachen. Reinigen Sie das Filament-Reinigungspad regelmaBig gema den folgenden Schrit-
ten. Ersetzen Sie das Pad, wenn deutliche Abnutzungserscheinungen auftreten.

Schritt 1: Dracken Sie die schwarzen AuBBenringe am 4-in-1PTFE-Adapter Il und ziehen Sie die PT-
FE-Schlauche heraus, um den Adapter zu entfernen.

Schritt 2:Verwenden Sie die Pinzette, um den Filament-Reinigungs-Schaber zu greifen und her-
auszuheben.

\

Schritt 3:Wischen Sie den Schmutz auf dem Reinigungspad mit einem Vliesstofftuch ab, das mit
Alkohol angefeuchtet wurde.

Schritt 4:Wenn das Pad deutliche Abnutzungserscheinungen aufweist, ersetzen Sie das Pad
durch ein neues. Drucken Sie das Reinigungspad nach unten, wobei die kleine Lasche zur
Auslassseite des 4-in-1 PTFE-Adapters Il zeigt. Stellen Sie sicher, dass es bundig mit dem
Adapterkorper sitzt.
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Viel Spaf3!

Anderungen an dieser Anleitung sind ohne vorherige Ankiindigung vorbehalten.
Die neueste Version finden Sie auf der Website von Bambu Lab.

bambulab.com/support/documentation





