FilamentTyp:  PETG translucentklar

Filament

Grundlegende
Informationen

Typ

Verkaufer Bambu Lab

Standardfarbe

Durchmesser

Flussverhaltnis _

Dichte

Schrumpfung

Geschwindigkeitsanpassungsfakt
or

Preis

Erweichungstemperatur

Filament Reinigungsvolumen Filamentwechsel Hotend-Wechsel

Rammloange des Filaments Extruderwechsel Hotend-Wechsel

Fahrzeit nach dem Rammen Extruderwechsel Hotend-Wechsel

Vorkiihlen der Zieltemperatur Extruderwechsel Hotend-Wechsel

Empfohlene Disentemperatur Min Max
Drucktemperatur

Kammertemperatur

Bambu Cool Plate Super Tack Erste Schicht Andere Schichten

Cool Plate/PLA Plate Erste Schicht Andere Schichten

Engineering Plate Erste Schicht Andere Schichten
Smooth PEI Plate Erste Schicht Andere Schichten
Textured PEI Plate Erste Schicht Andere Schichten

Dise Erste Schicht Andere Schichten

Volumetrische
Geschwindigkeitsbegrenzu

Adaptive volumische
Geschwindigkeit

Maximale
Volumengeschwindigkeit

Rammen

o Extruderwechsel Hotend-Wechsel
Volumengeschwindigkeit

Filament Schrignaht
Einstellungen

Schragnaht Typ

Schragnaht Starthohe

Schréagnaht Liicke

Schragnaht Lange




Kiihlung

Kiihlung fiir eine
bestimmte Schicht

Spezielle Kuihleinstellungen

Bauteilliifter

Minimale Luftergeschwindigkeit

Schwellenwert fiir die maximale
Liifterseschwindigkeit

Lufter standig laufen lassen

Verlangsamen fiir eine bessere
Schichtkiihlung

Die AuBenwande nicht
verlangsamen

Minimale Druckgeschwindigkeit

Zwangskiihlung fiir Uberhange
und Briicken

Schwellenwert Ur die Kiihlung von
(Jberhangen

Uberhangschwelle fir
teilnehmende Kiihlung

Luftergeschwindigkeit fiir
Uberhinge

Hilfsliifter

Liftergeschwindigkeit

Uberschreibungen
der Einstellungen

Riickzug

Lange

Z-Hop beim Ruckzug

Z-Hop Typ

Riickzugsgeschwindigkeit

Einzugsgeschwindigkeit

Zusatzléange beim Einziehen

Schwellenwert fiir Fahrstrecke

Zuriickziehen beim
Schichtwechsel

Wahrend des Ruckzugs wischen

Wischabstand

Rickzusmenge vor der Reinigung

Langer Riickzug beim Schneiden

Geschwindigkeit

Override overhang speed

Erweiterte
Einstellungen

Anmerkungen

Multi-Filament

Multi-Filament

Ruckzugsweg beim
Extruderwechsel

Langer Rlickzug beim
Extruderwechsel




