Einweisungsunterlagen

fiir den 3D Drucker Bambu Lab X1 Carbon Combo

Die Einweisung beinhaltet eine kurze Einfithrung in den Bambu-Slicer und die Bedienung
des Druckers. Die eigene Erstellung von 3 D Modellen mittels CAD-Programmen sind nicht
Inhalt dieser Schulung.

Gliederung:

« Vorbereitung fiir die Einweisung

« Vorraussetzung zur Bedienung

o Bedienung der Software ,,Bambu-Studio*
o Jetzt direkt am Drucker

« Materialien und Druckprofile

Vorbereitung fiir die Einweisung

Bitte bereite dich iiber die grundsitzlichen Kenntnisse iiber den 3D Druck (Typen und
Aufbau),CAD-Programme, Slicer und Filamente vor.

Die Inhalte werden in dem Foliensatz erldutert:
https://clausschuster.de/wp-content/uploads/2025/07/250704-3D-Drucker-Theorie.pdf

Es werden nur Teilnehmer geschult, die sich sorgféltig vorbereitet haben, was stichprobenartig
tiberpriift wird..

e Die Einweisung dauert ca. 60 Minuten.

e Fiir die Einweisung ist eine giiltige Sicherheitsbelehrung notwendig. Fiir Lehrer ist diese
nicht notwendig.
Momentan wird keine Einweisungsgebiihr erhoben.
Nach der Einweisung wird diese bei uns dokumentiert und Du kannst eigenstindig an dem
Gerét arbeiten.

e Bei Fragen steht Dir der Gerdtementor gerne zur Verfiigung.

Vorraussetzung zur Bedienung

Voraussetzung fiir die Nutzung der 3D Drucker ist:

1. Du hast die Nutzungsbedingungen verstanden und akzeptiert.

2. Du hast eine giiltige Geréteeinweisung sowie eine giiltige Sicherheitsbelehrung

3. Es wird empfohlen, nur bereitgestellt Filamente zu nutzen. Vor der Nutzung eigener Filamente
ist das Einverstdndnis des Gerdtementor einzuholen.

4. Bei Storungen ist der Gerdtementor zu informieren. Am besten soll eine Bilddokumentation
erfolgen
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Bedienung der Software ..Bambu-Studio*

Gliederung:

- ,,Neues Projekt* erstellen

- Importieren der STL-Datei

- Filament (Gruppe) auswihlen

- Stiitzen aktivieren

- Einstellung fiir das Objekt

- Druckplatte slicen

- Druckplatte drucken

- Druckauftrag senden

- Drucker auswéhlen => senden per WLAN oder
auf Speicherkarte speichern

»Neues Projekt* erstellen - Importieren der STL-Datei

Ctrl+MN

e Projekt @® Kalibrierung

Projekt affnen... Ctrl+0
§ o] <>
Letzte Projekte ¥
Projekt speichern Ctrl+S A
Projekt speichern als... Ctrl+Umschalttaste+5 ‘ n
Importieren > Importiere 3MF/STL/STER/SVG/OBIJAMF...  Ctrl+l

Exportieren > Konfigurationen impaortieren...

Auf MakerWorld veraffentlichen

<Datei><Importieren><Importiere 3MF/STL usw.>

Filament (Gruppe) auswéhlen

PETG HF &

WICHTIG:
Es kann spdter immer nur der Filament-Typ vom AMS ausgewéhlt werden, der an Position 1
steht, hier z.B. PETG. PLA-Filamente konnen dann im AMS nicht ausgewdhlt werden.
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Stiitzen aktivieren

Wenn es ,,schwebende* Elemente gibt, miissen Stiitzen mitgedruckt werden.

Qualitdt Starke Geschwindigkeit Stiitzen Sonstige

] Stiitzen
Stitzstrukturen aktivieren
Typ Baum (auto)
Stil Standard
Schwellenwinkel 30

MNur auf Druckplatte

Nur kritische Bereiche
stiitzen

Kleine Uberhiénge entfernen

Typ und Stil kénnen nach Bedarf angepasst werden.

Alle anderen Einstellungen konnen i.d.R. bleiben, es sei denn, das es bei fertigen Vorlagen
Empfehlungen des Autors gibt.

Einstellung fiir das Objekt

ABIEH B SoROE gL 05

Uber die Symbol-Leiste kdnnen weitere Einstellung vorgenommen werden, z.B. Lage des
Objektes auf der Druckplatte oder Skalierung (groBer/kleiner).

Druckplatte slicen

~  Druckplatte slicen

Jetzt kann geslict werden. Man sieht dann Infos iiber den Druckvorgang.
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Info iiber den Druckvorgang

Slicing-Ergebnis
Farbschema . Filament

Filament Modell Stiitzen

Filamentwechs
kosten: 0,22

Geschatzte Zeit

Vorbereitungszeit: &m14s

odell: 42m35s
Gesamtdauer: 48m50s
Optionen Anzeigen
Eilgang
Rickzug
B Einzug
Reinigen

MNahte

£ Vorbereiten

Gesamt

Ist man mit einer Einstellung nicht zufrieden, kann man zuriick auf Vorbereitung gehen:

Druckplatte drucken

Jetzt kann man das Objekt drucken:

~  Druckplatte drucken

Filament auswahlen

Hier kann man nur PETG auswaihlen, da sich im AMS nur 1x PETG befindet:

Anmerkung:

"AMS" bei Bambu 3D-Druckern steht fiir Automatic Material System (Automatisches

Materialsystem)
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Filament

PETG

Diise
Bitte wahlen Sie aus den folgenden Filamenten aus

Zeitrd AMS omatis

Haben wir bei Vorbereitung PLA ausgewéhlt,

([l Projekt Filamente + - B @

B} PLA Basic )

dann kénnen wir vor dem Drucken auf die anderen Filamente zugreifen, aber nicht mehr auf
PETG:

Filament

Diise

Bitte wahlen Sie aus den folgenden Filamenten aus

B b 1
AMS

Zeitrg oma
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Druckauftrag senden
Hat man das passende Filament ausgewihlt, kann der Auftrag zum Drucker gesendet werden:
l B} Druckauftrag senden *

FRONT SUS MOUNT - AO4.stl /
{3} 48m49s 0 89449

Drucker (?)

3DP-01P-820 B

Filament & Auto Refill
PETG
(W A2 -
Zeitraffer An | Aus | Automatische Bettnivellierung An Aus

Drucker auswahlen

ﬁ £ Vorbereiten £ Vorschau “n Gerét
» 3DP-01P-820 -~ Kamera

Status

Speicher

Update

Assistant(HMS)

Bei mehreren verfligbaren Druckern kann man hier das gewtiinschte Gerdt auswihlen.
Ggf. werden Daten vom Drucker abgefragt, wie Zugriffscode, Seriennummer und Netzwerk-ID.

Die Daten kann man sich am Display vom Drucker anzeigen lassen.
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Jetzt direkt am Drucker

Die wichtigsten Meniipunkte sind:

Homepage )
Startbildschirm mit Ubersicht iiber den Druckerstatus, WLAN Signal, Temperaturen
Diise, Heizbett, Kammer), LED Steuerung und AMS Status.

Controls -Steuerung

Untermentiis fiir:

- Temperatur Nozzle, Heatbed, Chamber) — Temperaturen einstellen bzw. anzeigen
- Achsen X, Y, Z) manuell bewegen

- Filamentverwaltung (Filament laden/entladen)

- Utilities (z. B. Kalibrierung, Reinigung)

- Druckoptionen (z. B. Druckgeschwindigkeit)

Folders Dateien

Zugriff auf gespeicherte Druckdateien auf interner Speicherkarte oder USB, Druck
starten oder Dateien verwalten.

Settings Einstellungen

Netzwerkeinstellungen, Displayhelligkeit, Sprache, Systemupdates und weitere

Geriteeinstellungen.

HMS Messages Systemmeldungen und Benachrichtigungen, z. B. Fehler oder Statusupdates.

Weitere Details:

Auf der Homepage sieht man rechts oben die aktuelle Temperatur von Diise, Heizbett und
Kammer sowie die WLAN Signalstérke und den Status des AMS Automatic Material System).

Das Menii Controls erlaubt es, Temperaturen prizise einzustellen, die Achsen manuell zu fahren
und Filament zu wechseln.

Im Folders Ment wihlt man Druckdateien aus und startet den Druck direkt vom Gerit.

Uber Settings kann man z. B. WLAN konfigurieren, das Display anpassen oder Firmware-
Updates anstof3en.

Das Menii ist touchbasiert und sehr intuitiv, mit klaren Symbolen und Untermentis, die eine
einfache Navigation ermdglichen. Zusétzlich gibt es Tasten am Displayrahmen fiir ,,OK*,
YZurick®, | Pause® und ein Steuerkreuz, die die Bedienung ergidnzen.

Diese Meniistruktur unterstiitzt eine schnelle und komfortable Steuerung des Druckers
direkt am Gerit, ohne dass zwingend ein PC oder Smartphone bendtigt wird.

Ev. Filament wechseln

Wenn notwendig iiber das Menue: Filamentverwaltung (Filament laden/entladen) das neue
Filament laden
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Materialien und Druckprofile

Zugelassene Materialien
In der GSP und der OWS ist ausschlieBlich der Druck von PLA, PETG und TPU zugelassen.
Andere Materialien sind ggf. wegen ihrer Ausdiinstungen gesundheitsgefdhrdend.

Abrasive Materialien

Abrasive Materialien beschadigen die Standard-Diisen aus weichem Messing mit der Zeit, daher
ist dessen Verwendung nur mit hérteren Edelstahldiisen erlaubt. Filamente mit Zusdtzen wie
Glow-in-the-dark, Holz-, Carbon- und Glasfasern sowie Stein- und Metallpartikel besitzen
genannte abrasive Eigenschaften.

Recycling

Sortenreines PLA und PETG sowie leere Filamentspulen werden bei uns gesammelt und zum
Recycling zu neuem Filament (auf alten Spulen) an die Recycling Fabrik geschickt. Zum
Sammeln des Filaments dienen die beiden Recycling-Schubladen unten links im Druckerregal.
Wenn du deine Filamentreste und leere Spulen zum Recycling bei uns abgeben willst, sprich
einen der Mentoren an.

Die folgenden Angaben sind Richtwerte fiir verschiedene Filamente.

PLA - Filament
Printing Temperature: 200°Build Plate Temperature: 60° Print Speed: 60 mm/sFan Speed: 100%

PETG - Filament
Printing Temperature: 220°Build Plate Temperature: 80°
Print Speed: 60 mm/sFan Speed: 60%

TPU - Filament

Printing Temperature: 240°
Build Plate Temperature: 40°
maxPrint Speed: 30 mm/s

Links:
https://wiki.bambulab.com/en/software/bambu-studio/studio-quick-start
https://wiki.bambulab.com/en/software
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