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Vorabinformation

Garantie

Technischer Kundendienst

Bei Fragen oder Problemen mit BCN3D-
Produkten kdnnen Sie sich jederzeit an
uns wenden:

Carrer de Miquel Servet, 18
08850 Gava, Barcelona (Spanien)
E-Mail: support(@bcn3d.com

Tel: +34 93595 43 43

BARCELONA THREE DIMENSIONAL
PRINTERS, S.L.

USt-IdNr.: ESB67235069
Hergestellt in Spanien

Liste der Verbrauchsmaterialien und
VerschleiBteile

Dieses Dokument listet die
Verbrauchskomponenten auf, die
aufgrund ihres nattrlichen VerschleilRes
von der Garantie ausgeschlossen

sind: Hotends, PTFE-Schlauche,
Glasbauplatte, Filament-Spulen,
Druckhaftkleber (Magigoo), gedruckte
Teile, Fiihlerlehre, Distanzplattchen.

BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L.
gewahrt seinen Kunden diese Garantie fiir die im Verkau-
fspaket enthaltenen BCN3D-Markenprodukte (,Produkt”).

Diese Garantie gilt nur in dem Land, in dem der

Verkauf der Produkte erfolgt ist. BARCELONA THREE
DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. garantiert hiermit, dass
BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L.

oder ein autorisiertes Dienstleistungsunternehmen
eventuell auftretende Material- und Herstellungsmangel
innerhalb der Garantiezeit gemal’ den unten aufgefiihrten
Bedingungen in einer angemessenen Frist beheben wird.

Alle Produkte, die bei BCN3D Technologies gekauft
werden, unterliegen dem spanischen Gesetz 23/2003
vom 10. Juli tber Garantien beim Verbrauchsgtterkauf
(Neufassung durch die Konigliche Gesetzesverordnung
1/2007). Sie fallen ebenfalls unter die Richtlinie
1999/44/EG des Europdischen Parlaments und des
Rates vom 25. Mai 1999 liber bestimmte Aspekte des
Verbrauchsgiiterkaufs und der damit verbundenen
Garantien, geandert durch die Richtlinie 2011/83/

EU des Europdischen Parlaments und des Rates tber
Verbraucherrechte vom 25. Oktober 2011.

Fir Produktions- oder Handelszwecke bestimmte
Produkte haben eine Garantiezeit von nicht weniger als
sechs Monaten gemal den Artikeln 1484 bis 1491 des
spanischen Zivilgesetzbuches fiir Mangel oder versteckte
Mangel.

Garantiefrist

Wie zuvor ausgefiihrt, gilt fir Produkte, die direkt von
BCN3D Technologies gekauft werden, eine Garantie von
24 Monaten auf alle Einkaufe innerhalb der Europaischen
Union. AuRerhalb der EU gilt eine Garantiefrist von 12
Monaten. Die Garantie gilt ab dem Erstkaufdatum,

an dem der Endkunde das Produkt erworben hat
(Rechnungsdatum). Wenn der Kunde die Kaufrechnung
nicht vorlegen kann, gilt das bei BCN3D Technologies
registrierte Herstellungsdatum als Beginn der
Garantiefrist.


mailto:support%40bcn3d.com?subject=
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Garantiebedingungen

Die Garantie von BCN3D wird unter den folgenden
Bedingungen gewahrt:

1 Der Kauf muss bei BCN3D Technologies oder einem
seiner autorisierten Handler erfolgen (siehe https:/
www.bcn3d.com/en/reseller/ fir die Adressen der
autorisierten BCN3D-Handler).

2 Die festgelegten Fristen sind einzuhalten, d.h.:
= 2 Jahre ab Rechnungsdatum fur Kaufe
innerhalb der EU.
= 1Jahr ab Rechnungsdatum fir Kaufe
aulRerhalb der EU.

3 Das Gerat muss originalverpackt sein. Andernfalls
behalt sich BCN3D Technologies das Recht vor, eine
Rickgabe abzulehnen oder ggf. eine Wertminderung zu
veranschlagen.

4 Eine Garantie gilt weder fir Uberholte noch
gebrauchte Gerdte, sondern ausschlieRlich fiir neue
Produkte.

5 In jedem Fall muss die Seriennummer des
eingesandten Gerates mit der bei BCN3D Technologies
gespeicherten Nummer Gbereinstimmen.

6 Sofern nicht ausdrticklich von BCN3D Technologies
angefordert, darf nichts anderes als das Produkt
selbst zurlickgesendet werden. Alle Zubehérteile und
Wechselspeichergerate wie z.B. SD-Speicherkarten
mussen aus dem Gerat entfernt werden. Fur Verlust,
Beschadigung oder Vernichtung von Zubehor oder
Wechselmedien tibernimmt BCN3D Technologies keine
Haftung, es sei denn, diese wurden durch BCN3D
Technologies vorsatzlich oder fahrlassig verursacht.

7 Die Nutzung von herstellerfremden Materialien

und Zubehorteilen ist gestattet und hebt die
Garantieanspriiche nicht auf. Solange dadurch das
Produkt nicht beschadigt wird, verliert die Garantie ihre
Gultigkeit nicht. Die von solchen Schaden betroffenen
Teile werden von der Garantie ausgeschlossen.

8 Wenn ein Teil des Produkts wahrend der Garantiezeit
repariert oder ersetzt wird, gilt fiir dieses Teil die
verbleibende Garantiezeit des Gesamtprodukts. Eine
Verlangerung der Garantiezeit durch Reparatur und/oder
Austausch einzelner Teile ist jedoch ausgeschlossen.

Die offiziellen Vertriebshandler von BCN3D Technologies
tibernehmen die Ausfiihrung der Garantieleistungen

im Namen von BCN3D Technologies. Daher

sind Garantieansprtiche direkt an den offiziellen
Vertriebshandler von BCN3D Technologies zu richten, bei
dem das Produkt urspriinglich gekauft wurde.

Samtliche Garantieanspriiche missen zuerst von BCN3D
Technologies oder von einem Vertriebshandler von
BCN3D Technologies anerkannt und akzeptiert werden.
Der Vertriebshandler ist verpflichtet, alle Mangel im
Rahmen dieser Garantie kostenlos zu beheben. Fiir den
Fall, dass der Mangel nicht behoben werden kann, wird
der Vertriebshandler innerhalb der Garantiezeit das
Gerat durch ein identisches Produkt ersetzen oder es,
wenn das Produkt nicht mehr hergestellt wird, durch ein
ahnliches Produkt gleichen Wertes ersetzen oder eine
angemessene Erstattung anbieten.

Je nach Land sind die VVersandkosten fiir defekte
Produkte oder fiir Austauschprodukte moglicherweise
nicht automatisch enthalten.

Ausiibung der Garantie

Um Garantieansprtiche geltend zu machen, missen
Sie uns unter folgender E-Mail-Adresse kontaktieren:
support@bcn3d.com.

1 Sie erhalten ein Formular (RMA) per E-Mail, das
Sie ausgefillt zurlicksenden missen, damit wir die
Reparatur genehmigen konnen.

2 Das vollstandig ausgeftllte RMA-Formular ist an
support(@bcn3d.com zurlickzusenden.
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3 Unser technischer Kundendienst wird die Situation
bewerten und Sie innerhalb von 48 Stunden dartber
informieren, ob der Garantieanspruch akzeptiert wird
oder nicht. Im Falle eines positiven Bescheids erhalten
Sie eine RMA-Nummer, die 30 Tage gtiltig ist.

4 Das Gerdt muss in der Originalverpackung verpackt
sein. Fur den Fall, dass die Bestellung nicht in der
verschlossenen Originalverpackung zurtickgegeben
wird, obliegt es der Entscheidung von BCN3D
Technologies das Paket anzunehmen, abzulehnen oder
eine Wertminderung zu veranschlagen.

5 Sobald wir von Ihnen die Mitteilung erhalten, dass
das Gerat verpackt und transportbereit ist, schicken
wir einen Transportdienst, der den Karton abholt.
Bei unsachgemaler VVerpackung kann die Abholung
abgelehnt werden. Es ist wichtig, die RMA-Nummer
sichtbar auf dem Paket anzubringen.

6 Nach Eingang der Lieferung wird unser technischer
Kundendienst das Gerat priifen und feststellen, ob die
Reparatur unter die Garantie fallt oder nicht.

7 Wenn der Kunde die Reparatur nicht akzeptiert, wird
BCN3D Technologies das Produkt auf dem im RMA-
Formular vereinbarten Weg zuriicksenden. Wenn der
Kunde das Produkt nicht abholt oder wenn es nicht

an die vom Kunden angegebene Adresse geschickt
werden kann, wird BCN3D Technologies den Kunden
Uber die von ihm als angemessen erachteten, zuvor
kommunizierten Kanale kontaktieren. Holt der Kunde
das Produkt nicht innerhalb von 90 Tagen nach Erhalt
der Information ab, so behalt sich BCN3D Technologies
das Recht vor, die Kosten fiir Lagerung bzw. Entsorgung
des Gerats gemal den geltenden Gesetzen und
Vorschriften und sonstiger Gesetze flr Nichtzahlung zu
berechnen.

Garantieausschluss
Diese Garantie gilt nicht fiir:

1 Schaden, die durch unsachgemalien Transport

(ohne Originalverpackung) oder unsachgemaRe
Handhabung des Produkts verursacht werden (darunter
fallen insbesondere Fehler, die durch scharfe oder
schneidende Gegenstande, Verbiegen, Quetschen oder
Herunterfallen verursacht wurden).

2 Gangige Verschleilspuren, die durch den Gebrauch
des Gerdts entstanden sind, dazu gehdren insbesondere
(aber nicht nur) der Verschleil3 von beweglichen Teilen,
Bedienfeldern oder Elementen, die mit dem Betrieb des
Produkts interagieren.

3 Schaden, die verursacht werden, weil der im
Benutzerhandbuch des Produktes aufgefiihrte
Wartungsplan nicht eingehalten wurde.

4 Fehlfunktionen oder Schaden, die durch Anderungen,
Umbauten oder Reparaturen verursacht werden,

die von einer Person oder einer Firma durchgefihrt
wurden, die nicht von BARCELONA THREE
DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. dazu autorisiert
wurden. Davon ausgenommen ist der Austausch von
Verbrauchsmaterialien und VerschleiRteilen.

5 Schaden durch Storungen im Stromnetz.

6 Schaden, die durch missbrauchliche oder
unsachgemaRe Verwendung, Unfalle oder
Fahrlassigkeit bei der Verwendung verursacht wurden.

7 Folgeschaden, die belegen, dass das Gerat
Uberschwemmungen, Feuer, Feuchtigkeit,
verschitteten Lebensmitteln oder chemischen
Substanzen, Korrosion, Oxidation, extremen
Witterungsbedingungen oder anderen schadlichen
Einwirkungen ausgesetzt war.
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8 Schaden, die durch die Verwendung anderer als
der von BCN3D Technologies empfohlenen Software
entstehen.

9 Schaden, die durch die Verwendung anderer als die
von BCN3D Technologies empfohlenen Materialien
verursacht werden.

10 Die Komponenten, die als Verbrauchsmaterialien
gelten und im beigefligten Dokument aufgefiihrt sind.

11 Alle Gerate, an denen die Seriennummer nicht zu
erkennen ist.

Einschrankungen und Haftungsausschluss

Diese Garantie ist die einzige und ausschliel3liche
Garantie, die BARCELONA THREE DIMENSIONAL
PRINTERS, S.L. gewahrt, und die einzige und
ausschlieBliche Mangelhaftung durch BARCELONA
THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. fiir seine
Produkte. Daher ersetzt diese Garantie jede andere
Garantie von BARCELONA THREE DIMENSIONAL
PRINTERS, S.L., die in jeglicher Form mindlich oder
schriftlich abgegeben wurde.

Diese Garantie schrankt weder die in der einschlagigen
Gesetzgebung festgelegten Verbraucherrechte ein noch
die vom Gesetz festgelegten Rechte gegeniliber dem
Verkaufer.

BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L.
haftet in keinem Fall fiir Geschaftsausfall, Verlust

von Vertragen, entgangenem Gewinn, VVerlust von
Einsparungen, erhohten Kosten oder Ausgaben fir die
Nutzung seiner Produkte. Ebenso lehnt BARCELONA
THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. jegliche Haftung
fur indirekte, zufallige Schaden oder Begleitschaden ab,
die durch die Verwendung seiner Produkte entstehen.
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Konformitatserklarung

Hiermit erklart BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L., dass der BCN3D Sigma:

C€

Den grundlegenden Anforderungen sowie allen weiteren relevanten Anforderungen der
einschlagigen Richtlinien entspricht:

2006/42/EG Maschinenrichtlinie

2014/35/EU Niederspannungsrichtlinie

2014/30/EU EMV-Richtlinie (elektromagnetische Vertraglichkeit)

2011/65/EU RoHS-Richtlinie (Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher
Stoffe in Elektro- und Elektronikgerdten)

2009/125/EG Okodesign-Richtlinie (Anforderungen an die umweltgerechte Gestaltung
energieverbrauchsrelevanter Produkte)

2012/19/EU WEEE-Richtlinie (Elektro- und Elektronik-Altgerate)

2014/53/EU Richtlinie tber die Harmonisierung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten tber die Bereitstellung von Funkanlagen.

Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den folgenden harmonisierten Normen
hergestellt und entspricht somit den grundlegenden Anforderungen der Richtlinien:
2006/42/EG UNE-EN ISO 12100:2012; UNE-EN 1SO13732-1:2008; EN ISO 7010:2012
2014/35/EU UNE-EN 60204-1;UNE-EN 60947-3:2009

2014/30/EU UNE-EN 55022:2011; UNE-EN 55024:2011; UNE-EN 61000-4-3-2:2007

Anderungen oder Umbauten, die nicht von der verantwortlichen Stelle genehmigt wurden, kdnnen dazu fiihren,
dass die Betriebsberechtigung fiir das Gerdt erlischt.

C

Dieses Gerat wurde getestet und entspricht den Grenzwerten fir digitale Gerate

der Klasse A gemaR Part 15 der FCC-Normen. Die Einhaltung der Grenzwerte soll

einen angemessenen Schutz vor stérenden Interferenzen gewahrleisten, wenn es
kommerziell eingesetzt wird. Dieses Gerat erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie,
die Strahlungen erzeugen kann. Wenn das Gerét nicht in Ubereinstimmung mit den
Anweisungen des Herstellers installiert und verwendet wird, kann es dadurch zu
bedeutenden Storungen der Funkkommunikation kommen. Der Betrieb dieses Gerats in
einem Wohngebiet kann bedeutenden Interferenzen hervorrufen. In diesem Fall muss der
Benutzer die Interferenzen auf eigene Kosten beheben.

BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. ﬁ REI RAEE (Register der Industriebetriebe fiir
Carrer de Miquel Servet, 18, 08850 Gava, Barcelona Elektro- und Elektronik-Altgerate): 6989

Tel: +34 93595 43 43

www.bcn3d.com


http://www.bcn3d.com
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Spezifikationen

DRUCKEREIGENSCHAFTEN

3D Druckertechnologie

Fused Filament Fabrication (FFF)

Architektur Independent Dual Extruder (IDEX)
Druckvolumen 420 mm x 300 mm x 200mm
Anzahl Extruder: 2

Garantie

2 Jahre in Landern innerhalb der EU
1 Jahre in Landern aulBerhalb der EU

Extruder-System

Bondtech™ Extruder mit High-Tech Doppelantrieb
Optimierte Hotends der Firma e3D™

Mono-Druck, Dual-Druck, Druck von Stitzstrukturen, Duplizieren

Druckmodi .
Spiegeln
Single-Board-Computer: Toradex ARM-Steuerplatine:
Elektronik Bewegungssteuerung: BCN3D Elektronik mit austauschbaren
Stepper-Treibern
Firmware BCN3D Eingebettete Linux-Distribution
BCN3D Sigma D25 - Marlin
Heizbett Silikon-Wdrmeleitpad
Bildschirm Kapazitiver 5-Zoll-Vollfarben-Touchscreen
Spanisch, Englisch, Deutsch, Franzgsisch, Italienisch, Japanisch,
Sprachauswahl S T
Portugiesisch, Chinesisch
Unterstitzte Dateisysteme *.gcode
Betriebsgerausch 49 dB

Disendurchmesser

Messingdiise: 0,4mm (mitgeliefert) | 0,8mm

Zertifizierungen

CE/FCC

Konnektivitat

Offline-Druck: SD-Speicherkarte
Online-Druck: WLAN oder Ethernet (aus der BCN3D-Cloud)

10
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MATERIAL

Filament-Durchmesser

2,85+ 0,05 mm

Kompatible Werkstoffe

Standardwerkstoffe: PLA, Tough PLA, PVA, BVOH, PET-G, TPU 98A

Offenes Filament-System

Ja

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Gesamtabmessungen 690 mm (B) x 530 mm (T) x 550mm (H) (720mm mit Bowden)
Gewicht 30Kg

Versandabmessungen 800mm (B) x 600mm (T) x 730mm (H)
\Versandgewicht 38Kg

Versandart Karton

DRUCKEIGENSCHAFTEN

Empfohlene Profile

Schichthéhe: 0,2 mm | 0,3 mm | 0,4 mm (je nach Durchmesser der
Dise)

Schichthohe

0,05mm - 0,5mm (benutzerdefinierte Profile)

Positionsauflosung (X /Y / Z)

1,25um / 1,25pm / 1 pm

Betriebstemperatur 15°C-30°C
Maximale Hotend-Temperatur 300 °C
Maximale Heizbett-Temperatur 80°C

ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN

Eingangsspannung

AC 100-240V, AC 6,5-2,7A, 50-60Hz

Maximaler Stromverbrauch 650W
SOFTWARE
Software zur Dateivorbereitung BCN3D Cura

Betriebssysteme

Windows, Mac, Linux

Unterstiitzte Dateisysteme

STL, 3MF, OBJ, AMF

Kabellose Konnektivitat

BCN3D Cloud

Unterstitzte Browser

Google Chrome, Mozilla Firefox, Microsoft Edge, Safari, Opera

11



Sicherheit und Compliance

Allgemeine Informationen

Um mogliche Restrisiken zu vermeiden, sollte der Benutzer die folgenden SicherheitsmalRnahmen lesen und
verstehen (es wird dringend empfohlen, diese vor der Benutzung des Gerats zu lesen).

Um die Bereiche zu kennzeichnen, wo besondere Vorsicht geboten ist, sind an den entsprechenden Stellen des
Gerats Gefahren- und Sicherheitshinweise angebracht.

Manipulationen am Gerat ohne vorherige Genehmigung des Herstellers flihren zum Erlschen der mit dem Produkt
gelieferten Konformitatserklarung (CE) und der Garantie.

Daher lehnt BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. JEGLICHE HAFTUNG AB, WENN DIE
NUTZUNGSHINWEISE NICHT BEACHTET WERDEN.

Gefahrenhinweise

Die folgenden Kennzeichen wurden auf dem Drucker angebracht, um den Anwender auf bestehende
Gefahrenbereiche hinzuweisen und vor unsachgemafRer Handhabung zu warnen, die einen ordnungsgemafien
Betrieb des Gerdtes verhindert.

Uberwachen Sie den Drucker wihrend des Druckvorgangs, um sicherzustellen, dass er ordnungsgeman
funktioniert.

Dieses Gerat ist kein Spielzeug. Kinder unter 16 Jahren dirfen das Gerat nicht ohne Aufsicht von Erwachsenen
bedienen.

Der Spachtel ist ein scharfes Werkzeug und kann Verletzungen verursachen. Verwenden Sie ihn nur, um
Kunststoffriickstande zu entfernen, die bei der Kalibrierung oder bei der Durchfiihrung eines Druckauftrags
entstehen.

Behandeln Sie die Glasbauplatte mit Sorgfalt. Vermeiden Sie StoRe oder Herunterfallen, da sie dadurch ernsthaft
beschadigt werden konnte.

12 Benutzerhandbuch 12
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Bertihren Sie keine heilRen Teile (Bauplatte und Hotend) solange das Gerat eingeschaltet ist. Warten
Sie 15 Minuten nach dem Ausschalten, bis Sie diese Teile berihren.

Achten Sie auf die Temperaturangaben auf dem Bildschirm.

Es besteht ein potenzielles Verbrennungsrisiko: Das Hotend kann Temperaturen von bis zu 300 °C
erreichen und das Silikon-Heizpad Temperaturen von 160 °C. Fassen Sie keines dieser Teile mit
bloRen Handen an.

P>

Wahrend der Drucker in Bewegung ist oder in Bewegung geraten kann, diirfen weder Gegenstdnde
noch Korperteile zwischen die beweglichen Teile kommen.

RING OF Insbesondere durch die Wucht der Bauplatte kdnnen Schaden verursacht werden.

Ziehen Sie immer den Stecker des Druckers, bevor Sie Wartungsarbeiten oder Anderungen
vornehmen.

>

Wie bei jedem anderen Gerat auch, bertihren Sie nicht die Anschliisse des Stromnetzes, des Schalters
oder der Stromquelle. Es besteht die Gefahr eines Stromschlags. SchlieBen Sie das Gerat an eine
Steckdose an, die der geltenden Gesetzgebung entspricht. Keine inneren Komponenten oder
Elektroschalter anschlieRen oder trennen, solange das Gerdt an die Stromversorgung angeschlossen
ist. Stoppen Sie im Notfall das Gerat durch Betatigen der Ein- und Ausschalttaste und trennen Sie es
von der Stromversorgung.

>

Druckmaterialien sind nicht unbedenklich und geben giftige Dampfe ab.

Drucken Sie immer in offenen bzw. gut bellifteten Raumen und verwenden Sie eine Schutzmaske.
Halten Sie einen Abstand von 25 cm zum arbeitenden Druckkopf ein, um keine schadlichen Dampfe
einzuatmen.

>

13
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Geeigneter Installationsort flr den Drucker

Damit beim regularen Betrieb und wahrend der Wartungsarbeiten ein problemloser Zugang zum Drucker moglich
ist, installieren Sie das Gerat an einem Ort mit ausreichendem Abstand zu \WWanden und anderen Geraten.

Der Abstand von der Druckerriickseite zur Wand muss mindestens 200 mm betragen, um einen problemlosen
Geratezugang von der Seite zu ermoglichen. Dieser Abstand ist wichtig, um einen problemlosen Zugang zu
Extrudern, FRS und externen Spulen zu ermaglichen.

Decken Sie den Drucker bei laufendem Betrieb nicht ab, um eine gute Beliiftung zu gewahrleisten. Lassen Sie auf
jeder Seite des Druckers mindestens 100 mm Freiraum fiir eine gute Belliftung und mindestens 200 mm an der
Vorderseite des Druckers, um mogliche Schaden zu vermeiden.

Installieren Sie den Drucker auf einem Tisch oder einer Werkbank, der bzw. die mindestens 50 kg tragt (empfohlen
100 kg) und in jeder Richtung mindestens 20 % mehr Flache als die Standflache des Druckers hat (empfohlen 1000
mm x 800 mm).

\Verwenden Sie das Gerat bei Temperaturen von 15 °C ~ 30 °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit unter 50 %.

—100mm
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Vorabinformation | Gerdt verschieben Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Gerat verschieben
Um ein sicheres Verschieben des Gerats zu gewahrleisten, folgen Sie den unten beschriebenen Schritten:

o Drucker ausschalten

« Ziehen Sie das Netzkabel an der Riickseite des Gerats ab. Entfernen Sie ebenfalls das Ethernet-Kabel und den
USB-WLAN-Stick, falls dieser angeschlossen ist.

« Stellen Sie sicher, dass die Bauplatte mit den Klammern gut befestigt ist.

« Der Drucker ist schwer, daher sind zwei Personen erforderlich, um diesen Vorgang durchzuftihren. Vergewissern
Sie sich, dass der Tisch, auf dem der Drucker platziert werden soll, sich in ausreichender Nahe befindet.

« Halten Sie den Drucker an den Seitengriffen sowie der vorderen Unterseite fest und kippen Sie ihn nach hinten.

15



Drucker installieren
Lieferumfang;

Druckerkarton:

BCN3D Sigma 3 Kunststoffabdeckungen +
mit 0,4-mm-Hotends Glasbauplatte 2 PLA-Spulen 10 Randelschrauben

Zubehor- und Werkzeugkarton:

2 Spulenhalter Kurzanleitung und Garantiedokument SD-Speicherkarte Ethernet-Kabel
USB-Kabel und USB-Stick 2 PTFE-Schlauche 3 Innensechskantschltssel Spachtel und Zange

OO
SO
SO
D

10 Distanzplattchen 4 \erbindungsklemmen Netzteil Nylon-Reinigungs-Filament

U

P
%)

=
=

Flhlerlehre 4 Flachkabel-Clips Magigoo-Klebestift Druckmuster

B &
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VVor dem Drucken

-

Unser Video zeigt
das korrekte Auspacken
des Druckers.

-

Das Gerat ist schwer, daher werden fiir diesen Vorgang zwei Personen bengtigt. Vergewissern Sie sich, dass der
Tisch, auf dem der Drucker platziert werden soll, sich in ausreichender Nahe befindet.

@ Verpackung zu Garantiezwecken bitte aufbewahren.

A Geeignete Stelle zum Anfassen, um den Drucker herauszuheben.

1. Offnen Sie den Karton oben. 3. Entfernen Sie den seitlichen 4. Heben Sie den Drucker vorsichtig
Schaumstoffschutz. an den Seitengriffen hoch und
2. Nehmen Sie die Komponenten stellen Sie ihn auf den Tisch.
aus dem Schaumstoff und legen
Sie sie auf einen Tisch. Nehmen 5. Offnen Sie die Plastiktiite mit
Sie dann den Schaumstoff und dem Drucker.

den Karton heraus.
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Vor dem Drucken | Abbildung

Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Abbildung

PTFE-Schlauch

Auffangbehadlter fiir Filament-Riickstande
SD-Speicherkarten-Lesegerat
Touchscreen

Filament-Eingang

Spulenhalter

Filament-Spule

Netzschalter

O NOUEWN =

10.
11.
12.
13.
14.
15.

Netzanschluss

USB-Port

Ethernet-Port

Externe Filament-Spule
Externer Spulenhalter
Filament-Auslauf-Sensor (FRS)
Extruder
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Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Vor dem Drucken | Abbildung
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Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Vor dem Drucken | Abbildung

16. Nivellier-Randelschrauben

17. Klammern

18. Glasbauplatte
19. Plattform

(]
s}
)
i
o

|

E
2
£

E
2
<
o
~N

Hotend
22. Hotend-Lifter

23. Layer-Lifter

21.

24. Verbindungsklemmen
25. Hotend-Anschluss
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Vor dem Drucken | Einrichten Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Einrichten

Damit der Transport des Druckerkartons sicher erfolgt, sind einige der Komponenten separat verpackt. Diese Teile
missen installiert werden, um den Einrichtungsprozess abzuschlieBen. Erst dann ist der Drucker der Serie BCN3D-
Sigma einsatzbereit.

Bei Fragen zur Druckereinrichtung lesen Sie bitte den Abschnitt BCN3D Technischer Kundendienst.

Befolgen Sie die folgenden Schritte zur Vorbereitung des Drucks:
Schutzmaterial entfernen

Zum Verpacken wird Schaumstoff verwendet um die Teile zu schiitzen, die sich wahrend des Transports bewegen
konnten. Es ist notwendig, den Schaumstoffschutz vor dem Drucken zu entfernen. Folgen Sie den Anweisungen:

« Entfernen Sie den gesamten Schaumstoffschutz, der sich im Innenraum des Druckers befindet. Drei
Schaumstoffteile befinden sich auf dem Schlitten und einer unter der Plattform.

Kunststoffabdeckungen anbringen
e Nehmen Sie die Kunststoffabdeckungen aus der VVerpackung und die Randelschrauben aus dem Zubehdrkarton.

 Ziehen Sie den Schutzfilm ab.
» Befestigen Sie die Kunststoffabdeckung mit den Randelschrauben.

Bauplatte installieren

Auf der Bauplatte des BCN3D-Sigma tragen die Hotends das Material Schicht fiir Schicht auf, um das Modell zu
fertigen. Es ist daher auBerst wichtig, dass die Bauplatte vor dem Drucken korrekt installiert ist. Folgen Sie den
Anweisungen:

1

Unser Video zeigt das
fachgerechte Einsetzen
der Druckoberflache.

-
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\Jor dem Drucken | Einrichten Benutzerhandbuch Sigma-Serie

e Schieben Sie die Klammern links und rechts an der Aluminium-Platte zur Seite.
e Nehmen Sie die Glasbauplatte aus dem oberen Schaumstoffschutz.

e Legen Sie die Bauplatte auf die Aluminiumplatte.

o Driicken Sie die Bauplatte leicht in die hinteren Klammern.

e Sichern Sie die Bauplatte links und rechts mit den Klammern.

A Behandeln Sie die Glasbauplatte mit Sorgfalt. Im Falle eines Bruchs kann es zu Verletzungen kommen.

g
4
DN

PTFE-Schlauch einsetzen

e Nehmen Sie die PTFE-Schlauche, Verbindungsklemmen und Flachkabel-Clips aus der Zubehdrbox.
e Schieben Sie die Linearfiihrung der X-Achse manuell nach vorne, um bequemer arbeiten zu kénnen.
e Fuhren Sie den PTFE-Schlauch bis zum Anschlag in den Extruder-Anschluss hinter dem Drucker ein.
» Fihren Sie das andere Ende des Schlauchs bis zum Anschlag in den Hotend-Anschluss ein.

» Schieben Sie die schwarzen Verbindungsklemmen unter die grauen Verbinder.

» Befestigen Sie den PTFE-Schlauch mit den Fachkabel-Clips am Flachbandkabel.
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Vor dem Drucken | Drucker bedienen Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Drucker bedienen

Die BCN3D-Sigma-Serie kann sowohl online als auch offline betrieben werden. Zur Registrierung sowie zur Nut-
zung der BCN3D-Cloud ist es jedoch erforderlich, den Drucker mit dem Internet zu verbinden.

Wenn Sie die Wahl haben, empfehlen wir, den Drucker mit einer Ethernet-Verbindung zu verwenden, da
diese stabiler als WLAN ist.

1. SD-Kartenschlitz 3. WLAN-Modul
2. Ethernet-Kabel 4. Netzanschluss
Online
Ethernet

o Ethernet-Kabel aus dem Karton mit dem Zubehor nehmen.
o Das Ethernet-Kabel an den Ethernet-Anschluss an der Riickseite des Druckers anschlieBen.
« Das andere Ende des Kabels an einer Netzwerkquelle anschlieRen.

WLAN
o Den USB-WLAN-Stick aus dem Zubehorkarton nehmen.
o Den USB-WLAN-Stick in den USB-Port an Riickseite des Druckers stecken.

Offline

SD-Speicherkarte
» Nehmen sie die SD-Speicherkarte aus dem Werkzeugkarton.
o Die SD-Speicherkarte in den SD-Kartenschlitz an der VVorderseite des Druckers stecken

Drucker einschalten

o Netzkabel aus dem Zubehorkarton nehmen

» Das Netzteil an den Netzanschluss an der Rickseite des Druckers anschlie3en.
» Das andere Ende des Kabels an einer Steckdose anschliel3en.

o Drucker einschalten. Der Netzschalter befindet sich links am Gerat.

23



Erste Schritte

Sobald der Drucker korrekt auf einem Tisch oder einer Werkbank installiert ist, kann mit der Vorbereitungsschritten
begonnen werden. Diese Schritte umfassen die Registrierung des Druckers, das Einlegen der Materialien und die

Durchfiihrung der Kalibrierung.

-

Unser Video zeigt, wie
der Setup-Assistent
ausgefihrt wird

-

Einrichten

Der erste Schritt ist das Einschalten des Druckers. Der Netzschalter befindet sich links am Gerét (siehe Abbildung).

Beim ersten Start des Druckers hilft ein BegriiBungsassistent dem Benutzer bei der Konfiguration einiger
Einstellungen, wie z.B. der Sprache, der Konnektivitat und der Registrierung.

AN

=

Welcome to the BCN3D Sigma D25 experience!

Sprache

Die Drucker der Serie BCN3D Sigma konnen die Informationen in unterschiedlichen Sprachen anzeigen. Wahlen Sie
in diesem Fenster |hre bevorzugte Sprache aus der Liste und tippen Sie auf Weiter.

Choose your language:

Deutsch

Espafiol

Francais

Continue
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Erste Schritte | Erstes Einrichten Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Netzwerk-Konnektivitat

Die Drucker der BCN3D-Sigma-Serie konnen an ein Netzwerk angeschlossen werden, um die bei der Nutzung
erzeugten Daten zu (iberwachen, zu steuern und zu visualisieren.

Es gibt drei verfligbare Optionen, je nachdem ob der Drucker tiber Ethernet (Option A) oder tiber WLAN (Option
B) angeschlossen ist, oder wenn kein Netzwerk verfiigbar ist (Option C). Befolgen Sie fiir jede Option die auf dem
Bildschirm angegebenen Schritte.

A. Ethernet-Verbindung
Um diese Option nutzen zu kdnnen, muss das Ethernet-Kabel wie unter Ethernet-Kabelverbindung angegeben
angeschlossen werden. Das andere Ende des Kabels an einer Netzwerkquelle anschlie3en. Wenn das Kabel richtig
angeschlossen ist und das LAN (Local Area Network) DHCP verwendet, erscheint das nachste Fenster, das anzeigt,
dass der Drucker erfolgreich angeschlossen wurde.

Wenn das Netzwerk kein DHCP verwendet, kann die VVerbindung nicht automatisch hergestellt werden. Um die
Netzwerkverbindung manuell zu konfigurieren, befolgen Sie die im Abschnitt Drucker einrichten beschriebenen
Anweisungen.

P
-

You're now connected through ethernet connection.

Back Continue

B. WLAN-Verbindung
Wenn die drahtlose Option bevorzugt wird, muss der USB-WLAN-Stick angeschlossen werden, wie im Abschnitt
WLAN-Verbindung angegeben. An diesem Punkt erscheint ein ahnlicher Bildschirm wie der folgende:

Choose your wifi:

CiscoAirProvision Not connected

UPCAXDX Not connected

Back Continue

Es erscheint eine Liste der erkannten Drahtlosnetzwerke. Wahlen Sie das bevorzugte Drahtlosnetzwerk aus dieser
Liste aus. Falls ein Kennwort erforderlich ist, geben Sie bitte das Kennwort ein und tippen Sie auf Verbinden.

< New wireless connection

SSID

Unimedia

Password

eo0c0000e ®©

Connect
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Erste Schritte | Erstes Einrichten Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Wenn der Drucker erfolgreich angeschlossen wurde, erscheint folgendes Fenster:

T
=

You're now connected through wifi.

Back Continue

C. Keine Netzwerkverbindung

Wenn keine der beiden obigen Optionen moglich ist oder Sie die Funktionen der BCN3D-Cloud nicht nutzen

maochten, kdnnen Sie diesen Schritt Gberspringen. Auf die Schaltflache "Ich habe keine VVerbindung" in der oberen
rechten Ecke des Fensters tippen:

Choose your wifi:

eduroam Not connecte d
CiscoAirProvision Not connected

UPCAXDX Not connected

Back Continue

Sie kénnen sich zu einem spateren Zeitpunkt mit dem Internet verbinden und den Drucker registrieren, indem Sie
auf dem Display auf Dienstprogramme> Drucker einrichten> Drucker registrieren gehen und die unter Registrieren
angegebenen Schritte befolgen. Dieser Schritt ist fir Garantie- und Kundendienstzwecke sehr wichtig.
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Erste Schritte | Erstes Einrichten Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Registrieren

Es ist duRerst wichtig, den Drucker zu registrieren. Dies ist ein obligatorischer Schritt fiir Garantie- und Kunden-
dienstzwecke und wird benatigt, um die BCN3D-Cloud-Funktionen nutzen zu konnen. Um diesen Vorgang auszu-
fuhren, muss der Drucker Gber eine funktionierende Internetverbindung verfiigen.

Sobald der Drucker an das Netzwerk angeschlossen ist, beginnt der Registrierungsprozess. QR-Code scannen oder
den Link besuchen, der im Fenster angezeigt wird.

Visit https://dev.cloud.bcn3d.com/K42HC to register your

Q printer. You can also use the following QR code.
appran

With the BCN3D Cloud, you can use your printer from anywhere.
Let's setit up!

Continue

Wenn Sie kein Konto in der BCN3D-Cloud haben, siehe Option A, ansonsten siehe Option B.

A. Neuer Benutzer
Wenn Sie noch kein aktives BCN3D-Cloud-Konto haben, tragen Sie Ihre Benutzerdaten in das Formular ein, das im
Browser erscheint.

Welcome to the BCN3D experience and thanks to trust
in our products! Register your 3D printer to stay
updated and enjoy the best user experience.

\Iready registered? Sign In

User information

Email
Username
Fullname *

Password Confirm Password
Printer serial number *

Personal information

When did you start using this printer?
~- Choose an option - s

This printer will be used for
- Choose an option -- i

Application*

— Choose an option - A

Industry

~- Choose an option -- -

Country*

- Choose an option - -

1 have read the Privacy policy, Terms and Conditions

Nach dem Absenden des Formulars wird lhnen eine E-Mail gesendet, um den Anmeldevorgang zu bestdtigen. Nach
der Bestdtigung werden sowohl das Konto in der BCN3D-Cloud als auch Ihr Drucker registriert.
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Erste Schritte | Erstes Einrichten Benutzerhandbuch Sigma-Serie

B. Bereits registrierter Benutzer
Wenn Sie bereits ein BCN3D-Konto haben, tippen Sie bitte auf den ,Sign in“-Link im Formular. Geben Sie danach
Ihre Anmeldedaten (E-Mail und Passwort) ein und bearbeiten Sie das Formular wie in der Abbildung unten
angegeben.

Welcome to the BCN3D experience and thanks to trust
in our products! Register your 3D printer to stay
updated and enjoy the best user experience.

Sign In with another user
Printer serial number *

Personal information
When did you start using this printer? *
-- Choose an option -- N

This printer will be used for *

-- Choose an option -- N2
Application®

-- Choose an option -- N2
Industry *

-- Choose an option -- N2
Country *

-- Choose an option -- N2

Nach dem Absenden des Formulars wird Ihr Drucker registriert. Auf dem Druckerbildschirm erscheint danach das
folgende Fenster:

You're already registered to the BCN3D CLOUD.
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Erste Schritte | Einrichtungsassistent Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Einrichtungsassistent

Nach der Registrierung erscheint der Einrichtungsassistent auf dem Touchscreen. Dieser Vorgang zeigt die erfor-

derlichen Schritte vor dem Drucken. Einige dieser Schritte sind das Laden von Filament-Material und die Druckerka-

librierung.

Do you want to run the Setup Assistant?

Skip ‘ Next

Filament laden

Der nachste Schritt ist das Laden des Filaments in den linken und rechten Extruder. Bevor Sie auf Weiter tippen,
vergewissern Sie sich, dass sich die Spulen in der richtigen Position befinden und bereit sind, das System zu spei-
sen. Folgen Sie den unten stehenden Anweisungen:

Load Filament

Next

-

Unser Video zeigt, wie
das Filament geladen
wird.

-

Einsetzen der Spulen

Nehmen Sie die Spulen aus dem unteren Karton und die 3D-gedruckten Spulenhalter aus dem Zubehorkarton.
Die Drucker der Sigma-Serie bieten die Mdéglichkeit, die Spulen im Inneren des Druckers oder auf der Rickseite zu
installieren. Befolgen Sie je nach gewahlter Option die nachstehenden Anweisungen:
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Erste Schritte | Einrichtungsassistent Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Interne Filament-Zufuhr
Empfohlen, wenn die Spulen in den Drucker passen. Die empfohlene MaximalgroRe der Spule betragt 200 mm.

» Setzen Sie die Spulenhalter in Innenraum des Druckers ein.
« Offnen Sie den Karton mit Filament und entfernen Sie die Schutzfolie.

Bewahren Sie den Zip-Beutel auf, der sich im Inneren des Kartons befindet, und legen Sie den Kieselgel-
Beutel hinein. Bewahren Sie die Filament-Spule im Zip-Beutel auf, wenn sie nicht in Gebrauch ist. So
verhindern Sie, dass Feuchtigkeit dem Material schadet.

» Setzen Sie die Spule in den Spulenhalter ein.

Externe Filament-Zufuhr
Empfohlen fir den Fall, dass die Spulen den Durchmesser von 200 mm Uberschreiten oder wenn das Filament zu
Ende geht und eine neue Spule bendtigt wird.

« Befestigen Sie die externen Spulenhalter an der Riickseite des Druckers.

Die Spulenhalter fiir gro3ere Spulen kdnnen mit einem BCN3D-Sigma-Drucker oder mit jedem anderen
3D-Drucker gedruckt werden. Die entsprechende Druckdatei flir BCN3D-Sigma-Drucker finden Sie unter
Gedruckte Teile in der Wissensdatenbank.

. Offnen Sie den Karton mit Filament und entfernen Sie die Schutzfolie.

Bewahren Sie den Zip-Beutel auf, der sich im Inneren des Kartons befindet, und legen Sie den Kieselgel-
Beutel hinein. Bewahren Sie die Filament-Spule im Zip-Beutel auf, wenn sie nicht in Gebrauch ist. So
verhindern Sie, dass Feuchtigkeit dem Material schadet.

« Setzen Sie die Spule in den externen Spulenhalter ein.

Filament-Zufuhr
Sobald die Spulen eingesetzt sind, auf Weiter tippen und den Anweisungen auf dem Display folgen:

« Wadhlen Sie den linken Extruder und PLA-Material. Danach beginnt der Drucker mit dem Aufheizen und der
Temperaturregulierung des ausgewahlten Hotends.

Load filament
Left extruder Right extruder ﬂ
65%
11 11 1 1/ A
Adjusting temperatures
Custom PLA PVA ABS PET-G T
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Erste Schritte | Einrichtungsassistent Benutzerhandbuch Sigma-Serie

« Nehmen Sie die PLA-Spule aus dem Spulenhalter.
« Losen Sie das lose Ende des Filaments von der Spule.

@ Lassen Sie das lose Ende nicht los, um Knoten im Filament zu vermeiden.

« Schneiden Sie das lose Ende im 45°-Winkel ab und biegen Sie es ein wenig gerade, um das Einfiihren zu erlei-
chtern.

A Das lose Ende im 45°-Winkel abschneiden, um das Einfiihren zu erleichtern.

A Die Diisen heizen sich auf. Dieser Vorgang kann 1 bis 2 Minuten dauern.

« Ziehen Sie die Spitze des Filaments aus dem Fihrungsloch und schneiden Sie die ersten Zentimeter des Fila-

ments ab, damit es gerade ist.

« Setzen Sie die Spule auf den Spulenhalter und fadeln Sie das lose Ende des Filaments in die Einflihroffnung,
um unerwiinschtes Abrollen zu verhindern. Achten Sie darauf, dass sich das Filament in der richtigen Richtung
abrollt (siehe Bild unten).

« Schieben Sie das Filament vorsichtig durch die Schlauche, bis es den Extruder erreicht. Beachten Sie, dass sich
das Filament im Filament-Auslauf-Sensor (FRS) ein wenig stauen kann. Das Filament muss solange durch den
FRS geschoben werden, bis es sich nicht mehr vorwarts bewegt, weil es den Extruder erreicht hat.

@ Ein Blick auf die Rickseite des Gerates kann dabei helfen zu erkennen, ob sich das Filament in der richtigen
Position befindet.
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Erste Schritte | Einrichtungsassistent Benutzerhandbuch Sigma-Serie

70,

Load the filament until it completely stops.

Next

« Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display, um den Vorgang abzuschlie3en. Die Schaltflache Weiter auf dem
Bildschirm sollte aktiviert sein. Falls die Schaltflache weiterhin abgeblendet ist, bedeutet dies, dass das Fila-
ment den FRS noch nicht durchlaufen hat. In diesem Fall driicken Sie das Filament solange weiter, bis die Taste
aktiviert wird und Sie spiiren, dass das Filament am Extruder stoppt.

Press ‘Next' and keep pushing the filament until it starts
being pulled.

Next

« Wenn Sie auf ,Weiter” driicken, wird das Filament automatisch geladen. Wenn das Filament nicht bis in die Dlse
vordringt, sich aber im oberen Bowdenschlauch befindet, tippen Sie auf die Schalflache ,Load” und halten Sie
diese gedrickt, um das Filament weiterzubewegen, bis geschmolzenes Filament aus der Diise austritt. Danach
auf ,Akzeptieren” tippen.

Load Filament

Hold down "Load" until the new filament extrudes uniformly.
Then Press ‘Accept’.

\% Fast Load v Load

Accept Next

« Vorgang fiir den zweiten Extruder wiederholen.
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Erste Schritte | Einrichtungsassistent Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Vollstandige Druckerkalibrierung

Vor Druckbeginn muss eine Druckerkalibrierung durchgefiihrt werden, um eine zuverlassige erste Schicht und
Haftung des Drucks auf der Bauplatte zu gewahrleisten und eine korrekte Ausrichtung beider Druckkopfe sicher-
zustellen.

eI

Printer Calibration

Next

Entfernen Sie den Schaumstoff unter den Kalibrierungsschrauben, sofern nicht bereits bei der Drucker
einrichten geschehen.

Bauplatten-Nivellierung

Die Bauplatten-Nivellierung ist ein vom Drucker gefiihrter Prozess, um eine verlassliche erste Schicht zu erzeu-
gen. Wahrend dieses VVorgangs misst der Drucker die Oberflachenebene und hilft Ihnen bei der Justierung mit den
Kalibrierungsschrauben der Plattform.

® Unser Video zeigt die Druckerkalibrierung.

Tippen Sie auf die Schaltflache Weiter, um den Vorgang zu starten und folgen Sie den Anweisungen auf dem Bilds-
chirm:

Build Plate Leveling

®

The build plate will heat up to printing conditions. This
process may take a few minutes.
It's recommended to calibrate the build plate leveling
frequently and after any transportation.

Next

« Nachdem die Kalibrierungssensoren an den Druckkopfen alle sechs Punkte auf der Bauplatte gepriift haben, ist
die Bauplatte moglicherweise nicht ganz waagerecht. In diesem Fall erscheint ein Display, das anzeigt, welche
Schrauben gedreht werden missen, in welche Richtung gedreht werden muss und wie viele Drehungen ausge-
fuihrt werden mssen, siehe folgende Abbildung:

©

Turn the knobs in the
direction of the arrow

\%@ C

Next
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o Furden Fall, dass Anpassungen vorgenommen werden mussten, wird vorgeschlagen, die gleiche Prozedur
erneut durchzufiihren, um eine Feinjustierung der Bauplatte vorzunehmen. Tippen Sie auf die Schaltflache Wie-
derholen, um den Vorgang zu wiederholen.

Build Plate Leveling

We recommend to repeat the process one more time to ensure
the best leveling.
Press 'Redo’ to recalibrate the build plate leveling.

Skip Redo

« Im Normalfall sind maximal zwei Durchlaufe erforderlich. Es wird jedoch empfohlen, so viele Operationen wie
notig durchzufiihren, bis das Display Erfolg anzeigt, was die korrekte Nivellierung bestatigt.

Success

Z-Achse anpassen

Der Z-Offset ist die vertikale Distanz zwischen den Diisen und der Bauplatte Sowohl vor Druckbeginn als auch beim
Wechseln der Hotends muss der Abstand eingestellt werden.

Tippen Sie auf die Schaltflache Weiter, um den Vorgang zu starten und folgen Sie den Anweisungen auf dem Bilds-

chirm:

This process will calibrate the nozzle positions.
It's recommended to calibrate these positions frequently
and after any transportation.

Next
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« Der Vorgang beginnt mit der Einstellung des Z-Offsets des linken Extruders.

< Printer calibration

Z Axis Left Extruder

This process ensures a good first layer adhesion on the
Left Extruder.

Skip Calibrate

« Das Hotend wird aufgeheizt. Danach ist es zwingend erforderlich, die Diise mit einem Stiick Papier oder einer
Metallbirste zu reinigen, um auszuschlief3en, dass sich Filament-Riickstande an der Disenspitze befinden. Dies
ist wichtig, da wahrend der Einstellung eine Fiihlerlehre zwischen Diise und Bauplatte geschoben werden muss.

‘.
ﬂ ’
~ Clean the nozzle with a cloth or a metal brush.

Warning: Nozzle is hot.
10%

Adjusting temperatures
Next

« Auf dem Display erscheint die Anweisung, eine diinne und gleichmaRige Schicht Druckhaftkleber (Magigoo Kle-
bestift im Werkzeugkarton enthalten) auf der gesamten Bauplatte aufzutragen, um eine bessere Kalibrierung zu

gewahrleisten.

i

Apply a thin and uniform layer of glue on the entire build
plate to ensure a better calibration.

Next

« Fihlerlehre (im Werkzeugkarton enthalten) zwischen Diise und Bauplatte hin- und her bewegen, ohne Druck
auf die Plattform auszuiiben. Verwenden Sie die Pfeile auf dem Bildschirm, um die Plattform anzuheben (*) oder
abzusenken {), bis Sie beim Verschieben der Lehre einen gewissen Widerstand spren. Die Fiihlerlehre nicht
biegen. Tippen Sie nach Beendigung auf die Schaltflache Akzeptieren.

Z Axis - Left Extruder

AN Without pressing on the platform, move the
calibration gauge back and forth between
the nozzle and the build plate. Use the

arrows to lower or raise the platform until
you feel some resistance while sliding.
Go to info for more tips.
A Accept
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Fiir genauere Informationen, wie die Fiihlerlehre unter die Diise geschoben werden muss, tippen Sie auf
die Schaltflache mit dem Info-Symbol oben rechts.

Information

Slight or no contact. Firm contact. Press No clearence. Lower
Raise the platform. ACCEPT. the platform.

« Nun beginnt der Drucker mit dem Drucken eines kurzen Testdrucks, um den Prozess zu validieren. Es werden
funf Linien in verschiedenen Hohen gedruckt, von denen die beste auszuwahlen ist.

« Wabhlen Sie die beste Linie aus.
Wenn die Dise sich zu nah an der Bauplatte befindet, wird die Linie transparent oder ungleichmal3ig.
Die Linie muss gut auf der Bauplatte haften und durchgehend sein.
Wenn die Diise zu weit von der Bauplatte entfernt ist, haftet die Linie nicht richtig und weist Licken auf.

Z Axis - Left Extruder

Select the best printed line, from left to right. If none are
good, or to repeat the test, press ‘Redo’. Use the info icon
for tips.

Redo

@ Fir weitere Informationen dartiber, welche Linie die beste ist, tippen Sie auf die Schaltflache mit dem Info-
Symbol oben rechts.

Information

® ] ®
Transparent or non-  |Filament well adhered |Bad filament adhesion

uniform lines. and printed and lines with gaps.
Platform too close. consistently. Platform too far.
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« Wenn keine der Linien gut genug ist, dricken Sie WIEDERHOLEN, um den Testdruck zu wiederholen.
- Wenn die Diise beim Druck zu nah oder zu weit entfernt von der Bauplatte war, wahlen Sie die am besten
gedruckte Linie.
- Wenn die gedruckten Linien Anzeichen einer Unterextrusion aufweisen, driicken Sie WIEDERHOLEN, um
den letzten Testdruck zu wiederholen.

Z Axis - Left Extruder

1 Which was better? 5

If all lines were too far away or too close, choose the
number that was the best and press 'Redo’ to perform a
newly adjusted test.

Only pressing 'Redo’ will repeat the previous test print.

Redo Start over

« Vorgang fiir den zweiten Extruder wiederholen.

oo
=re

Z Axis Right Extruder

This process ensures a good first layer adhesion on the
Right Extruder.

skip Calibrate

Distanzplattchen einsetzen

Die BCN3D-Sigma-Serie verflgt tiber vier Druckmodi: Mono, Dual, Spiegeln und Duplizieren Wahrend des Spiegelns
und Duplizierens arbeiten beide Druckkdpfe gleichzeitig.

Damit dies fehlerfrei geschieht, missen sich beide Diisen auf gleicher Hohe befinden. Aufgrund von Fertigungs-
und Montagetoleranzen kann der Hohenunterschied jedoch bis zu 0,5 mm betragen.

Die Serie BCN3D Sigma gleicht den Hohenunterschied beim Drucken im Duplizier- und Spiegelmodus automatisch
aus, indem fiir den hoheren Druckkopf einen Raft gedruckt wird. Diese Korrektur kann jedoch die erste Schicht
verzerren, da sie nicht direkt auf der Bauplatte gedruckt wird.

Wahrend der Druckerkalibrierung oder vor dem Drucken eines Druckauftrags im Duplizier- oder Spiegelmodus
schlagt Ihnen der BCN3D-Sigma-Serie moglicherweise vor, Distanzplattchen einzusetzen, um den Z-Offset der
Disenspitzen zu korrigieren. Es gibt mehrere Moglichkeiten, den Hohenunterschied auszugleichen:

Z Axis Calibration

Your BCN3D Sigma D25 Z axis has been calibrated.
I you plan to print with Mirror/Duplication Mode
frequently, it is recommended to:

Install 20 shims on the right hotend.

Learn how at: bcn3d.com/shims_s

skip Install
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@ Folgen Sie den Anweisungen in unserer Wissensdatenbank.

« Distanzpldttchen einsetzen iberspringen: Obwohl bei dieser Option der Hohenunterschied ausgeglichen wird, kann
es sein, dass der Druck eines Extruders eine unterschiedliche Haftung aufweist.
« Distanzpldttchen einsetzen, um den Z-Offset mechanisch zu korrigieren: Der Druck eines Rafts erfordert Zeit
und Material. Bei einer regelmafigen Anwendung der Druckmodi Spiegeln und Duplizieren empfehlen wir,
Distanzplattchen einzusetzen. Die Installation sollte wahrend der Druckerkalibrierung vorgenommen werden.
- Installieren auswahlen.
- Warten Sie, bis sich der Drucker abgekuhlt hat, um gefahrliches Hantieren am Gerat zu vermeiden.

100%

Cooling hotend

- Schalten Sie den Drucker am Netzschalter links am Gerat aus. Notieren Sie sich die Anzahl der benétigten

Distanzplattchen.

Install 20 shims on the right hotend.
Learn how at: bcn3d.com/shims_s

- Losen Sie die 2 Schrauben am angezeigten Hotend.
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- Setzen Sie so viele Distanzpldttchen ein, wie auf dem Display angezeigt.

- Ziehen Sie die Schrauben wieder fest.

‘

- Schalten Sie das Gerat ein und folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Have you installed the shims?

X v

No Yes
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XY-Achse anpassen

Nach der Justierung des Z-Offsets muss der Abstand zwischen den beiden Druckképfen angepasst werden. Dieser
Vorgang ist sehr wichtig, wenn dasselbe Modell mit beiden Extrudern gedruckt wird, sowohl beim Zweifarbendruck
als auch beim Druck mit Stiitzmaterial.

Der Vorgang, den X- und den Y-Offset anzupassen, wird in zwei Teilschritten durchgefiihrt, obwohl der Prozess bei
beiden Achsen sehr ahnlich ist.

X-Achse anpassen

Der X-Offset ist die horizontale Distanz zwischen den Diisen entlang der X-Richtung. Sowohl vor Druckbeginn als
auch nach dem Wechseln der Hotends muss die Distanz eingestellt werden.

< Axes Calibration

[ —._1
© 2
—

X Axis Calibration

This process ensures proper positioning on the X axis
for both nozzles.

Skip ‘ Calibrate

Tippen Sie auf Kalibrieren und folgend Sie den Schritten auf dem Display:
« \Vergewissern Sie sich, dass eine diinne und gleichmaRige Schicht Druckkleber auf der gesamten Bauplatte
aufgetragen wurde.

e
|

Apply a thin and uniform layer of glue on the entire build
plate to ensure a better calibration.

Next

o Der Drucker druckt nun 10 Linien von links nach rechts entlang der Y-Richtung mit beiden Extrudern, siehe
Abbildung:

1 10
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« Suchen Sie das am besten ausgerichtete Linienpaar und wahlen Sie die Zahl, die diesen Linien auf dem Bildschirm
entspricht. Wenn keine der Linien gut genug ist, driicken Sie Wiederholen, um den Testdruck zu wiederholen.

X Axis Calibration

1 2 3 4 5

3 7 8 9 10

Select the best aligned pair of lines, from left to right. If
none match, or to repeat the test, press '‘Redo’. Use the info
icon for tips.

Redo

« Wenn keine einwandfreie Ausrichtung vorliegt und Wiederholen gewahlt wurde, erscheint ein weiteres Fenster.
Wahlen Sie in diesem Fall, ob die Linien auf der linken (1) oder der rechten (10) Seite besser ausgerichtet sind.

X Axis Calibration

1 Which was better? 10

If none of the pairs matched, choose the number that was
the best pair and press 'Redo’ to perform a newly adjusted
test.

Only pressing 'Redo' will repeat the previous test print.

Redo

Y-Achse anpassen

Der Y-Offset ist die horizontale Distanz zwischen den Disen entlang der Y-Richtung Sowohl vor Druckbeginn als
auch nach dem Wechseln der Hotends muss die Distanz eingestellt werden.

< Axes Calibration

[ —. .1
= I =
Y Axis Calibration

This process ensures proper alignment on the Y axis for
both nozzles.

skip Calibrate

Tippen Sie auf Kalibrieren und folgend Sie den Schritten auf dem Display:
« \ergewissern Sie sich, dass eine diinne und gleichmaRige Schicht Druckkleber auf der gesamten Bauplatte
aufgetragen wurde.

i

Apply a thin and uniform layer of glue on the entire build
plate to ensure a better calibration.

Next
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« Der Drucker druckt nun 10 Linien von vorne nach hinten entlang der X-Richtung mit beiden Extrudern, siehe
Abbildung:

L 10

« Suchen Sie das am besten ausgerichtete Linienpaar und wahlen Sie die Zahl, die diesen Linien auf dem Bildschirm
entspricht. Wenn keine der Linien gut genug ist, driicken Sie Wiederholen, um den Testdruck zu wiederholen.

Y Axis Calibration

Select the best aligned pair of lines, from back to front. If
none match, or to repeat the test, press 'Redo’. Use the info
icon for tips.

Redo

« Wenn keine einwandfreie Ausrichtung vorliegt und Wiederholen gewdhlt wurde, erscheint ein weiteres Fenster.
Wahlen Sie in diesem Fall, ob die Linien hinten (1) oder vorne (10) besser ausgerichtet sind.

Y Axis Calibration

1 Which was better? 10

If none of the pairs matched, choose the number that was
the best pair and press ‘Redo’ to perform a newly adjusted
test.

Only pressing 'Redo’ will repeat the previous test print.

Redo Success
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Inbetriebnahme

Sobald der Einrichtungsassistent beendet ist, ist es an der Zeit, den Drucker in Betrieb zu nehmen. Da der Drucker
nun an das Netzwerk angeschlossen, registriert, in beiden Extrudern mit Material besttickt und in X-, Y- und
Z-Richtung korrekt kalibriert ist, konzentriert sich dieses Kapitel auf die Vorbereitung des zu druckenden Modells,
das Drucken der Datei und das Abnehmen des Drucks, sobald dieser beendet ist.

Druck vorbreiten

BCN3D Cura

BCN3D Cura ist eine kostenlose und einfach zu bedienende Software fiir den 3D-Druck, mit der Sie Ihr digitales 3D-
Modell fiir den Druck vorbereiten. Dieser komplexe Prozess wurde sorgfaltig optimiert und fiir Produkte von BCN3D
getestet. Im Ergebnis profitiert der Benutzer von einem einwandfreien 3D-Druckerlebnis und einer erhdhten
Prozesssicherheit.

BCN3D Cura enthalt validierte Druckprofile, um die Erfolgsrate beim Drucken zu erhéhen. Wahlen Sie einfach im
Drucker installierten Hotends und Materialien aus, um die richtigen Parameter zu erhalten. Selbstverstandlich

konnen versierte Benutzer die tiber 200 Parameter noch weiter optimieren.

BCN3D Cura installieren

Besuchen Sie die Wissensdatenbank, um die fiir Ihr operatives System geeignete Version von BCN3D Cura und das
BCN3D Cura-Handbuch herunterzuladen. Folgen Sie nach dem Herunterladen den Anweisungen des Installation-
sassistenten.

Drucker hinzufiigen

Nach der Installation, wenn Sie BCN3D Cura zum ersten Mal 6ffnen, werden Sie aufgefordert, Ihren Drucker der
Serie BCN3D Sigma auszuwahlen.

Einen virtuellen Offline-Drucker hinzufligen

« Wabhlen Sie das Profil Sigma D25.

o .

File Edit View Settings Extd aqq printer

v BCN3D Technologies

O Sgmax RIS (Or wéth R19 upgrade kit nstaled)
O Sgma RIS (Or wth R19 upgrade ke nstaled)
O Sgmax

Osgma

Name: [Epsion W27
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Einen Drucker hinzuftigen, der mit Ihrem Konto verlinkt ist

» Um in BCN3d-Cura einen Drucker hinzuzufiigen und von allen BCN3D-Cloud-Funktionen profitieren zu kénnen,
muss der Drucker registriert und mit dem Internet verbunden sein, so wie in den Abschnitten Netzwerk-
Konnektivitat und Registrieren angegeben.

e Melden Sie sich in lhrem BCN3D-Konto an.

PBcn3D Cura

ile Edit View Settings Extensions Plugins _Preferences Help

Prepare Monitor @ Go to the doud] | [sign In]

Sign in

o Wahlen Sie den gewlinschten Drucker aus.

Epsilon W50

Druckmodi

BCN3D Cura nutzt alle Vorteile des IDEX-Systems: Multimaterial-Modelle einfach zusammenfihren,
Stltzstrukturen erzeugen, Druckzeiten durch Kombination von Hotends mit unterschiedlichen DisengroRen
verkdlrzen oder sogar die Produktionskapazitat dank Duplizier- und Spiegelmodus verdoppeln.

Besuchen Sie Lernen und informieren Sie sich iber Erfolgsgeschichten, unsere neuesten Aktualisierungen,
Whitepapers und mehr.

Um den ersten Dual-Druck auszufiihren, laden Sie im Bereich Druckmuster die BCN3D Benchmark-
Dateien oder den G-Code herunter. Beachten Sie, dass es sich bei diesem G-Code um einen Doppeldruck
handelt, der fiir PLA und 0,4-mm-Hotends konfiguriert ist.
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Normal

Im Normalmodus kdnnen Mono- oder Dualdrucke ausgefihrt werden.

Fiir Mono-Druck wird nur ein Druckkopf bendtigt. Dieser Modus eignet sich besonders gut fiir den Druck von
grol3en Modellen, da die gesamte Flache der Bauplatte verwendet werden kann, oder fiir Modelle aus nur einem
Material.

Fur Dual-Druck werden beide Druckkdpfe bendtigt. Dieser Modus eignet sich besonders gut fiir den Druck von
mehrfarbigen Teilen oder Teilen aus unterschiedlichen Materialien sowie zur Verklrzung von Druckzeiten durch die
Kombination von Hotends mit verschiedenen DiisengroRRen.

Mono
o \Wahlen Sie aus der Liste der Druckmodi Normal.

Print Setup Recommended Custom

Profile: Standard

Print Mode Regular

» Klicken Sie auf Datei offnen.
Prepare Monitor @ Sign In

[y openFie

« \Wahlen Sie die zu druckende STL-Datei aus.
e \Wahlen Sie das Modell aus, es wird durch eine blaue Umrandung hervorgehoben. Verwenden Sie die Einste-
llungswerkzeuge, um nach Bedarf zu verschieben, zu skalieren oder zu drehen.

Besuchen Sie die Wissensdatenbank und laden Sie sich fiir weitere Information zu den
Einstellungswerkzeugen BCN3D Cura-Handbuch herunter.
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» Modell anklicken und den Extruder zuweisen, mit dem gedruckt werden soll.

e \Wahlen Sie dann das im entsprechenden Extruder geladene Material aus.

Extruder @ Extruder @

Material Light Blue PLA
Generic

ABS BCN3D Filaments
PA
PAHT CF15
PET-G
PLA Black PLA Custom
PP Dark Blue PLA
PP GF30 Gold PLA
PVA Green PLA
™ Grey PLA
® Llight Blue PLA
Orange PLA
Purple PLA
Red PLA
Silver PLA
White PLA
Yellow PLA

Manage Materials...

Infill

e Profilwdhlen.

Material White PLA

Hotend @ e3D-0.4mm -Brass

Print Setup Recommended Custom

Profile: Standard * v
. Standard - 0.2mm

Print Mode 3 X X
Create profile from current settings/overrides...

Update profile with current settings/overrides
Discard current changes

Infill Manage Profiles

Enable gradual
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o Klicken Sie auf Vorbereiten, um die Druckdatei zu erstellen.

Ready to slice

00h 00min

0.00m / ~ 0g Prepare

Dual
« \Wahlen Sie Normalin der Liste der Druckmodi.

Profile: Standard

Print Mode Regular

o Klicken Sie auf Datei offnen.

Prepare Monitor @ Go to the cloud

i Open File

o \Wdhlen Sie die zu druckende STL-Datei aus. Sie finden ein Benchmark-Modell im Ordner Druckmuster.
* Modell anklicken und den Extruder zuweisen, mit dem gedruckt werden soll.
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e \Wahlen Sie dann das im Extruder 1 geladene Material aus.

Material Light Blue PLA

Generic
BCN3D Filaments

Manage Materials...

Black PLA Custom
Dark Blue PLA

Gold PLA

Green PLA

Grey PLA

Light Blue PLA

Orange PLA

Purple PLA

Red PLA

Sitvor PI A

Infill

» Wiederholen Sie den Vorgang mit dem anderen Teil, weisen Sie den Extruder 2 zu und wahlen Sie dann das
geladene Material aus.

e Modelle mit SHIFT+Linksklick auswahlen. Die ausgewahlten Modelle werden durch eine blaue Umrandung
hervorgehoben. Mit einem Rechtsklick eines der Modelle auswahlen und die Option Modelle zusammenfiihren
anklicken.
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e Profilwahlen.

Print Setup Recommended Custom

Profile: Standard * v
. Standard - 0.2mm

Print Mode
Create profile from current settings/overrides...

Update profile with current settings/overrides

Discard current changes
Manage Profiles...
Enable gradual

Generate Support

Build Plate Adhesion

o Klicken Sie auf Vorbereiten, um die Druckdatei zu erstellen.

Ready to slice

00h 00min

0.00m / - 0g Prepare

Spiegeln

Drucken Sie das Modell und seine Spiegelung (entlang der X-Achse) gleichzeitig aus. Mit diesem Druckmodus wird
die Druckkapazitdat verdoppelt, aber die verfiighare Flache auf der Bauplatte wird auf weniger als die Halfte des
Originalformats reduziert.

» \Wahlen Sie Spiegelnin der Liste der Druckmodi.

Print Setup Recommended Custom
Profile: S ENE] * v

Print Mode Mirror
Regular

Mirror

Duplication

» Klicken Sie auf Datei offnen.
Prepare Monitor @

ﬁ Open File
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Benutzerhandbuch Sigma-Serie

o Wahlen Sie die zu druckende STL-Datei aus. Sie finden die Datei im Ordner Druckmuster.

Sie werden feststellen, wie die verflighare DruckgroBe reduziert wird und die geladenen Modelle auto-
matisch nach links verschoben werden. Die Modelle kdnnen noch modifiziert werden. Eine Vorschau der
duplizierten oder gespiegelten Teile ist rechts zu sehen.

e \Wahlen Sie dann das im Extruder 1 geladene Material aus.

Extruder @

Extruder @

EICE] Light Blue PLA

Generic

ABS BCN3D Filaments
£ ' Manage Materials...
PAHT CF15 *
PET-G b
PLA ’ Black PLA Custom
PP d Dark Blue PLA
PP GF30 b Gold PLA
PVA b Green PLA
TPU Grey PLA
® Light Blue PLA
Orange PLA
Purple PLA

Infill Red PLA

Silver PLA
White PLA
Yellow PLA

» Wahlen Sie das Druckprofil fir den linken Extruder. Vergewissern Sie sich, dass das im rechten Extruder das
gleiche Material geladen ist wie im linken Extruder.

Epsilon

Extruder @

Material

Extruder @

White PLA

Hotend @ e3D-0.4mm - Brass

Print Setup Recommended Custom

Profile: Standard * v

. Standard - 0.2mm

Print Mode 3 i )
Create profile from current settings/overrides...

Update profile with current settings/overrides
Discard current changes

Infill Manage Profiles...

Enable gradual
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o Klicken Sie auf Vorbereiten, um die Druckdatei zu erstellen.

Ready to slice

00h 00min Prepare
0.00m / ~ 0g P

Duplizieren

Drucken Sie das gleiche Modell simultan mit zwei Druckkopfen und verdoppeln Sie die Druckkapazitat. Dieser Mo-
dus ist besonders gut geeignet fiir den Druck von kleinen Stiickauflagen. Bedenken Sie, dass die verfiigbare Flache

auf der Bauplatte um die Halfte reduziert wird.

» \Wahlen Sie aus der Lister der Druckmodi Duplizieren.

Print Setup Recommended Custom

Profile: Standard * v
Print Mode Duplication v
Regular

Mirror

Duplication
Infill .

 Klicken Sie auf Datei offnen.

Prepare Monitor @

« \Wahlen Sie die zu druckende STL-Datei aus.

Sie werden feststellen, wie die verflighare DruckgroRe reduziert wird und die geladenen Modelle auto-
matisch nach links verschoben werden. Die Modelle kdnnen noch modifiziert werden. Eine Vorschau der

duplizierten oder gespiegelten Teile ist rechts zu sehen.
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Benutzerhandbuch Sigma-Serie

e \Wahlen Sie dann das im Extruder 1 geladene Material aus.

Extruder @ Extruder @

Material Light Blue PLA
Generic

BCN3D Filaments

ABS
PA
PAHT CF15
PET-G

PLA

3

PP GF30
PVA

TPU

Manage Materials...

Black PLA Custom
Dark Blue PLA
Gold PLA
Green PLA
Grey PLA
Light Blue PLA
Orange PLA

o Wabhlen Sie das Druckprofil fir den linken Extruder. Vergewissern Sie sich, dass das im rechten Extruder das
gleiche Material geladen ist wie im linken Extruder.

re, e

Material White PLA

Hotend @ e3D-0.4mm - Brass

Print Setup Recommended Custom
Profile: Standard * v

Print Mode

Manage Profiles.

Enable gradual

o Klicken Sie auf Vorbereiten, um die Druckdatei zu erstellen.

Datei drucken

Ready to slice

00h 00min
0.00m /~0g

Prepare

Der Drucker der Serie BCN3D Sigma ermdéglicht das Drucken der Dateien auf zwei unterschiedlichen Wegen: Online-
Druck, vom BCN3D-Cloud-Dasboard oder aus der BCN3D-Cura-Cloud, und Offline-Druck per SD-Speicherkarte.

Online-Druck

Um aus der Cloud zu drucken, muss der Drucker registriert und mit dem Internet verbunden sein, wie in den Absch-
nitten Netzwerk-Konnektivitat und Registrieren angegeben.

Es gibt zwei Optionen fir den Online-Druck: Giber das BCN3D-Cloud-Dashboard oder direkt tiber BCN3D Cura.
Wahlen Sie die gewtinschte Option und folgen Sie den Anweisungen:
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Uber das BCN3D-Cloud-Dashboard

« Slicen Sie das Projekt in BCN3D Cura wie in Druck vorbreiten beschrieben, und auf der rechten unteren Leiste
erscheint die Schaltflache Datei speichern. Klicken Sie auf Datei speichern und legen Sie die Druckdatei (G-Code)
irgendwo auf lhrem Computer ab.

« Wabhlen Sie entweder die Schaltflache Zur Cloud auf dem BCN3D-Cura-Dashboard oder 6ffnen Sie ein Browser-
Fenster und gehen Sie zu https:/cloud.bcn3d.com.

@ 53D Cura

File Edit View Settings Extensions Plugins Preferences Help

Prepare Monitor @ Go to the cloud

e Melden Sie sich danach mit Ihrem BCN3D-Cloud-Konto an.
o \Wahlen Sie den bevorzugten Drucker aus der Liste aus.

TBCNID  printers  members  Stistcs N oA
Printers manager

040-888888-8888

[QAQ]| serial: 040-888888-8888
Model: Epsilon W

Um diese Funktionalitat nutzen zu kdnnen, muss sich der Drucker im Bereitschaftszustand (Bereit)
befinden.

» Klicken Sie auf Datei Hochladen und wahlen Sie die zuvor gespeicherte Druckdatei aus.
» Waren Sie bis das Hochladen beendet ist und der Drucker die Datei erfolgreich importiert hat. Der Drucker star-
tet automatisch sobald der Download der Druckdatei abgeschlossen ist.

62%

Downloading print job from cloud...

Cancel
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@ Fir weitere Funktionen in der BCN3D-Cloud lesen Sie bitte das Handbuch.

® Vergessen Sie nicht, eine diinne und gleichmaRBige Schicht Druckhaftkleber (Magigoo Klebestift im
Werkzeugkarton enthalten) auf die gesamte Bauplatte aufzutragen, um sicherzustellen, dass Ihr Druck
zuverlassig auf der Bauplatte haftet.

Aus der BCN3D-Cura-Cloud

P 8cN3D Cura

ile Edit View Settings Extensions Plugins Preferences Help

Wenn Sie BCN3D-Cura gedffnet haben, wahlen Sie die Schaltflache Anmelden in der Kopfzeile. Daraufhin wird
ein Pop-up-Fenster geoffnet, in dem die Zugangsdaten fiir das BCN3D-Cloud-Konto abgefragt werden.

Prepare Monitor @ Go to the cloud| | [Sign In

Sign in

\lergewissern Sie sich, dass eine Online-Einrichtung eines virtuellen Druckers vorhanden ist. Falls nicht,
folgen Sie den Anweisungen in BCN3D Cura unter Drucker hinzufiigen.

Slicen Sie das Projekt in BCN3D Cura wie in Druckvorbereitung beschrieben, und auf der rechten unteren Leiste
erscheint die Schaltflache An Drucker senden. Klicken Sie auf An Drucker senden, und die Druckdatei wird auto-
matisch an den ausgewahlten Drucker gesendet.

Ready to Send to Printer

00h 40min

0.97m/~8g

Send to Printer

Vergessen Sie nicht, eine diinne und gleichmdRige Schicht Druckerklebstoff (Magigoo Klebestift im
Werkzeugkarton enthalten) auf die gesamte Bauplatte aufzutragen, um sicherzustellen, dass Ihr Druck
zuverlassig auf der Bauplatte haftet.
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Offline-Druck

Immer dann, wenn ein an das Netzwerk angeschlossener Drucker nicht verfligbar ist oder wenn die bevorzugte Op-
tion darin besteht, einen Druckauftrag direkt vom Drucker aus auszufiihren, steht der Offline-Druck zur Verfligung.
In diesem Fall befindet sich ein SD-Kartenleser seitlich vom Touchscreen des BCN3D-Sigma-Druckers.

Mit SD-Speicherkarte

 Legen Sie die SD-Speicherkarte (oder Micro-SD-Karte) in den Computer ein.

« Slicen Sie das Projekt in BCN3D Cura wie in Druckvorbereitung beschrieben, und auf der rechten unteren Leiste
erscheint die Schaltflache Auf Wechseldatentrager speichern. Klicken Sie Auf Wechseldatentrager speichern und
die Druckdatei wird automatisch auf der SD-Karte gespeichert.

Ready to Save to Removable Drive

Save to Removable Drive v

10h 44min
EREY, 29

» Nehmen Sie die SD-Karte sicher aus dem Computer und stecken Sie sie in den SD-Kartenschlitz an der Vorder-

seite des Druckers. \J /

<

e \Wahlen Sie im Hauptmenti des Touchscreens Drucken.

Main menu

g @ 4

Print Utilities Temperatures

» Scrollen Sie durch die Liste und wahlen Sie die zu druckenden Datei. Der Drucker bittet um Bestatigung der Wahl
und beginnt automatisch mit dem Druck, sobald diese erteilt wird.

< Select file
Are you sure?

DualCloud.gcode

1 Hours 32 Min

0 E_Air_Spinner_2_-_Solid.gcode @
2 Hours 34 Min

Cancel Accept

[) E-AirSpinner 2 - Solidgcode
2 Hours 34 Min
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Druck von der Bauplatte losen

Sobald der Druckvorgang beendet ist, wird dies auf dem Touchscreen angezeigt.

Es gibt unterschiedliche Methoden, um den Druck abzuldsen. Je nachdem welches Material Sie zum Drucken
verwendet haben, unterscheidet sich das Verfahren geringfligig. Dies ist sehr wichtig, um Splittern der Bauplatte zu
verhindern und seine Lebensdauer zu verlangern.

Please Remove the printed object.
Then, press continue.

Continue

Spachtel benutzen

e Sobald der Druckvorgang abgeschlossen ist, sollten Sie der Bauplatte und dem Druck 15 Minuten Zeit zum
Abkiihlen geben.
Das Material zieht sich in dieser Zeit beim Abkiihlen zusammen, so dass sich der Druck leicht entfernen ldsst.

« Sollte Ihr gedrucktes Teil noch auf der Bauplatte haften, nehmen Sie die Bauplatte aus dem Drucker, wie im
Abschnitt Einrichten beschrieben, und legen Sie sie auf eine saubere und ebene Oberflache.
Das Entfernen des Teils im Inneren des Druckers kann die Bauplatten-Kalibrierung beeintrachtigen.

« Setzen Sie den Spachtel (im Werkzeugkartonenthalten) parallel zur Bauplatte unter dem Teil an. Vermeiden Sie
zu steile Winkel und versuchen Sie mit wenig Kraft, den Druck zu ldsen.
Ihre Bewegungen sollten dabei immer vom Korper wegfiihren. Achten Sie beim Entfernen des Drucks auf Ihre
zweite Hand, um Verletzungen zu vermeiden.

« Ein Trick ist es, die Bauplatte so zu kippen, dass die Unterseite sichtbar ist. So kann man sehen, welche Teile des
Drucks bereits abgelost sind.

» Dieser Vorgang ist besonders fiir folgende Materialien zu empfehlen: PLA, Tough PLA, PVA, BVOH, PET-G.

e Sobald der Druck entfernt ist, setzten Sie die Bauplatte wieder in den Drucker und driicken Sie die Schaltflache
Weiter.

Wasser benutzen

* Wenn Sie Schwierigkeiten haben, bestimmte Teile nur mit einem Spachtel zu entfernen, versuchen Sie es mit
Wasser, wie im Folgenden beschrieben.

* Wie bereits oben beschrieben, warten Sie mindestens 15 Minuten nachdem der Druckvorgang abgeschlossen
ist.

* Nehmen Sie die Bauplatte aus dem Drucker wie im Abschnitt Einrichten beschrieben, und legen Sie sie auf eine
saubere und ebene Oberflache.

o Fast alle der unterschiedlichen Haftkleber sind wasserloslich. Aus diesem Grund ist eine der effektivsten Metho-
den, um bestimmte Materialien von der Bauplatte zu entfernen, den Kleber mit etwas Wasser aufzuldsen.
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A \Verwenden Sie kein Wasser im Inneren des Druckers! Dies kann den Drucker und die Elektronik in sei-
nem Inneren beschadigen.

 Beikleinen Teilen die Bauplatte, auf der sich das Modell befindet, mit etwas Wasser bespriihen. Sie werden
horen, wie der Druck sich von der Bauplatte 10st. Vergewissern Sie sich, dass das Wasser unter das Teil gelangt,
damit sich der Klebstoff lberall richtig auflost.

» Warten Sie einige Augenblicke und entfernen Sie das Teil. Es sollte nun leicht zu I6sen sein. Falls es noch anhaf-
ten sollte, mehr Wasser verwenden.

» Beieinem groRen Teil empfiehlt es sich, die gesamte Bauplatte in einen Behdlter mit Wasser zu legen bis der
Klebstoff aufgeldst ist.

» Die Einweichzeit ist abhangig von der Grol3e des Drucks. Normalerweise sind 5-10 Minuten ausreichend.

» Dieser Vorgang ist besonders fiir ABS und TPU zu empfehlen.
Bedenken Sie, dass PA und PAHTCF Wasser absorbieren. Achten Sie also darauf, das Teil anschlieRend zu trock-
nen.

» Sobald der Druck entfernt ist, setzten Sie die Bauplatte wieder in den Drucker und driicken Sie die Schaltflache
Weiter.

Magigoo-Haftschicht mehrfach verwenden

Je nach Gro3e und Material kdnnen Sie die dieselbe Haftschicht unterschiedlich oft wiederverwenden. Obwohl es
moglich ist, die auf der Bauplatte aufgetragene Schicht Magigoo mehrfach zu verwenden, empfehlen wir (fiir wei-
tere Informationen siehe Wartung) die Bauplatte vor jedem Druck mit warmem Wasser und Seife zu reinigen, um
eine gute Haftung der ersten Schicht zu gewahrleisten.

Je ofter Sie dieselbe Schicht wiederverwenden, desto hoher ist das Risiko, dass sich das Modell verzieht oder nicht
richtig haftet. Auch Staub, Fett oder das Entfernen eines Drucks kann die Haftfahigkeit einer Klebstoffschicht
verringern.

Glasbauplatte reinigen

\Vor dem Beginn eines neuen Druckes wird empfohlen, die Bauplatte zu iberpriifen. Wenn Druckriickstande oder
Magigoo-Kleber auf der Bauplatte kleben, reinigen Sie die Bauplatte wie folgt:

o Nehmen Sie das Druckbett aus dem Drucker indem Sie die Klammern 6ffnen und die Bauplatte nach vorne
herausschieben.

» Der Magigoo-Kleber lasst sich ganz leicht mit normalem Wasser entfernen. Der Gebrauch von gangiger Seife ve-
reinfacht den Vorgang. Alle Magigoo-Klebstoffe sind ungiftig und kénnen daher problemlos im Abfluss entsorgt
werden.

» Trocknen Sie die Bauplatte mit einem Tuch oder Papier, bevor Sie es wieder im Drucker einsetzen.

e Um die Bauplatte zu wieder einzusetzen siehe Bauplatte installieren.
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Bewertung

Die Bewertung ist eine sehr nutzliche Funktion bei den Druckern der Serie BCN3D Sigma. Jeder Druckauftrag kann
mit 1 bis 5 bewertet werden, wobei angegeben wird, wie schlecht bzw. gut der Druck aus dem Drucker kommt.
Diese Informationen werden an die BCN3D-Cloud gesendet, wo verschiedene Statistiken angezeigt werden. Das
hilft BCN3D auch bei der VVerbesserung aktueller und zukinftiger Produkte.

Succes ratio

Average Success Ratio

66%

Tt finished / Total sncaled

Um diese Funktionalitat nutzen zu konnen, zeigt der Touchscreen nach dem Losen des Drucks von der Bauplatte

den folgenden Bildschirm:

How was your print?

W WWW

Vergeben Sie ,Sterne” je nach Qualitat des von lhnen gedruckten Teils. Verwenden Sie die folgende Tabelle als
Richtlinie flr die Bewertung lhrer gedruckten Teile:

K LTI
F KT
1.8, 8 SASA

1.8, 8.8 %1
1.8, 8. 8.8

Druck nicht beendet oder Abfall. Ich muss den Druck wiederholen.

Druck beendet aber nicht zu verwenden. Das Teil weist zahlreiche Mangel auf. Ich muss den Druck wiederholen.
Druck beendet und kann als erste Iteration verwendet werden. Das Teil weist einige Mangel auf, ich muss den
Druck aber nicht wiederholen.

Druck beendet und sehr schon. Das Teil weist immer noch einige kleinere Mangel auf. Ich muss den Druck nicht
wiederholen.

Der Druck ist fast einwandfrei. Es kann sehr kleine Mangel haben, die aber nur bei genauem Hinsehen auffallen.
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Menustruktur

Dieses Kapitel gibt einen Uberblick iiber die Benutzeroberfliche der Serie Sigma. Um Ihren Drucker einzurichten
oder andere Aktionen durchzufiihren, befolgen Sie bitte die \Vorgehensweise in den entsprechenden Abschnitten:
Erste Schritte und Inbetriebnahme.

Startbildschirm

Main menu

g <

Print Utilities Temperatures

Im Hauptmend gibt es fiir alle wesentlichen Aktionen, die der Benutzer ausfiihren kann, einen Meniipunkt:

1. Drucken: Einen auf der SD-Karte gespeicherten Druckauftrag starten.

2. Dienstprogramme: Zugang zu den wichtigsten Aktionen im Zusammenhang mit Material, Nivellierung, Wartung
und Einrichtung.

3. Temperatur: Die Temperaturen der Hotends und des Druckbetts Giberpriifen und vorheizen.

4, Information: Geratespezifische Informationen wie Software-Version, Seriennummer oder Druckauftragsstatis-
tiken tberprifen.

Drucken

Wahlen Sie das Mentisymbol Drucken, um einen auf der SD-Karte gespeicherten Druckauftrag zu starten. VVer-
gewissern Sie sich, dass Ihre SD-Karte richtig eingesetzt ist, sodass alle Dateien angezeigt werden.

Wenn Sie einen Druck lieber vom BCN3D-Cloud-Dashboard starten mochten, konsultieren Sie bitte den BCN3D-
Cloud-Benutzerleitfaden: Drucken vom BCN3D-Cloud-Dashboard.

Datei von einer SD-Speicherkarte auswahlen

Die Dateien werden in alphabetischer Reihenfolge angezeigt. Scrollen Sie mit Ihrem Finger ber die Liste und tippen
Sie auf den gewlinschten Druckauftrag, um den Druck zu starten.

< Select file

[y DualCloudgeode
1Hours 32 Min

[y E-Ar-Spinner 2.. Solidgcode
2 Hours 34 Min
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Beim Auswahlen des Elements aus der Liste wird eine Bestatigung angezeigt. So wird sichergestellt, dass die Datei
nicht versehentlich ausgewahlt wurde.

Are you sure?

8

Cancel Accept

0 E_Air_Spinner_2_-_Solid.gcode
2 Hours 34 Min

Es ist moglich, dass auf dem Bildschirm eine Meldung angezeigt wird, die darauf hinweist, dass die derzeit im Druc-
ker verwendete Kombination von Materialien und/oder Hotends nicht mit der auf dem Druckauftrag ausgewahlten
Kombination tbereinstimmt.

Installed hotends mismatch the print file. Loaded filament mismatch the print file.
Left Right Left Right
Hotends installed: 04 04 Filament loaded: ABS ABS
File configuration: 04 06 File configuration: PLA ABS
Change the hotends installed or the print file Change the filament loaded or the print file
configuration to proceed. configuration to proceed.
Back Back

In diesem Fall fiihren Sie bitte den erforderlichen Arbeitsschritt durch: Hotend wechseln oder Material entladen und
laden.

Wahrend des Druckvorgangs

Sobald der Druckauftrag beginnt, passen sich die Temperaturen an die im Slicer angegebenen Temperaturen an.
Wahrend des gesamten Druckvorgangs wird dieses Men( auf dem Bildschirm angezeigt:

E_Air_Spi

?({) Settings
[:H:l Pause
[ stp
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In diesem Meni konnen die Benutzer unterschiedliche Aktionen durchfiihren.

1. Einstellungen: Zugriff auf verschiedene Parameter, die wahrend des Drucks verandert werden kénnen:
Anpassung der Temperaturen der Bauplatte und Hotends, Kuihlerliifter-Geschwindigkeit, Durchflussrate,
Druckgeschwindigkeit oder Lichtintensitat.

< Settings E_Air_Spi..2_-_Solid

g Temperatures

313 Advanced settings

'Q" Light Intensity

2h 34m

2. Pause: Halt den laufenden Druck an. Die Druckkdpfe bewegen sich automatisch zurtick in ihre
Ausgangsposition.
Zu diesem Zeitpunkt stehen verschiedene Operationen zur Verfligung, wie z.B. Filament-AusstoR, Filament
wechseln oder Lichtintensitat anpassen.
Tippen Sie nach den durchgefiihrten Aktionen auf Fortsetzen um weiterzudrucken oder auf Stopp, um den
Druckauftrag zu beenden.

E_Air_Spi..2_-_Solid < utilities E_Air_Spi..2_-_Solid

@ Purge

& utilities
[> Resume
D Stop

] change Fitament

:Q' Light Intensity

3. Stopp: Beendet den laufenden Druck. Der Drucker beendet den Druckauftrag und die Druckkopfe bewegen
sich automatisch zurlck in ihre Ausgangsposition.
\or Beendung des Druckauftrags erscheint eine Bestatigungsmeldung auf dem Bildschirm. So wird
ausgeschlossen, dass es sich um einen Bedienungsfehler handelt.

Are you sure?

X v

Cancel Accept
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Dienstprogramme:

Wahlen Sie das Mentsymbol Dienstprogramme , um durch alle Einrichtungs-, Wartungs- und Kalibrierungsoptio-

< Utilities

nen zu scrollen.

Filament

g

Calibration

Maintenance

waren|

Printer setup

Filament

In diesem Menu werden alle moglichen Operationen im Zusammenhang mit dem Druckmaterial angezeigt.

< Filaments

Load

A
A\V4 Unload
©

Purge

1. Laden: Dieser Vorgang beschreibt die Schritte, die fiir das Laden des Hotends mit Filament notwendig sind.
Diese Anleitung findet sich auch im Einrichtungsassistenten. \lergewissern Sie sich, dass die Filament-Spule

bereit ist und befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm:
« \Wahlen Sie den Extruder, der mit Material bestlickt werden soll, und den Materialtyp. Dies ist sehr

wichtig fir die richtige Temperatur-Regulierung.

Load Filament

Left extruder Right extruder

N 11 11 1 1

PVA ABS PET-G R

Custom

e Schieben Sie das Filament vorsichtig durch die Schlauche, bis es den Extruder erreicht. Beachten Sie,
dass sich das Filament im Filament-Auslauf-Sensor (FRS) ein wenig stauen kann. Das Filament muss
solange durch den FRS geschoben werden, bis es sich nicht mehr vorwarts bewegt, weil es den Extruder

erreicht hat.
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Ein Blick auf die Rickseite des Gerates kann dabei helfen zu erkennen, ob sich das Filament in der richtigen
Position befindet.

70,

Load the filament until it completely stops.

Next

» Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display, um den Vorgang abzuschlieBen. Am Ende sollte das
Filament aus der Dise austreten.

Press 'Next' and keep pushing the filament until it starts
being pulled.

Next

« Wenn das Filament nicht bis in die Dise vordringt, sich aber oben im Bowdenschlauch befindet, tippen
Sie auf die Schalflache ,Laden” und halten Sie diese gedrtickt, um das Filament weiterzubewegen, bis
geschmolzenes Filament aus der Dise austritt. Danach auf ,Akzeptieren” tippen.

Load Filament

Hold down 'Load" until the new filament extrudes uniformly.
Then Press ‘Accept’.

v Fast Load ‘ v Load

Accept
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2. Entladen: Dieser Vorgang beschreibt die Schritte, die notig sind, um das Material aus dem Hotend zu
entfernen. Normalerweise wird dieser Schritt vor dem Laden von neuem Material durchgefihrt.

« \Wdhlen Sie den Extruder, aus dem das Material entfernt werden soll.

Unload Filament

Left extruder Right extruder

Choose the extruder to unload

e Sobald die Dise die richtige Temperatur erreicht hat, auf die Schaltflache Weitertippen, und das Material
wird automatisch ein wenig herausgedrtickt, bevor es sich zuriickbewegt. Drehen Sie die Spule zurtick
und ziehen Sie das Filament aus den Schlauchen.

Press 'Next' to unload filament.
Roll the spool backwards to keep filament wound.

Next

3. Filament-AusstoR: Bei diesem Vorgang wird das Filament in Richtung Diise weitergeschoben um
sicherzugehen, dass sich genug Filament in der Spitze befindet, wenn der Druckvorgang beginnt.

Choose an extruder

gy | O¢ I

Left extr. Right extr. 0°

2150 230 N
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Kalibrierung

Fur die Kalibrierung des Druckers stehen mehrere Optionen zur Verfligung.

< Calibration

Build Plate Leveling Axes Calibration
Manual Offset Adjustment Mesh Mapping

1. Bauplatten-Nivellierung Dieser Vorgang gewahrleistet, dass die Bauplatte vor dem Druck absolut gerade ist.
Diese Operation ist sehr einfach durchzufiihren und gleichzeitig sehr wichtig, um gute Ergebnisse zu erzielen.
Diese Anleitung findet sich auch im Einrichtungsassistenten.

< Build Plate Leveling

The build plate will heat up to printing conditions. This
process may take a few minutes.
It's recommended to calibrate the build plate leveling
frequently and after any transportation.

Next

2. Achsenkalibrierung: Fiihrt alle erforderlichen Kalibrierungen in Bezug auf das Offset zwischen den beiden
Disen und zur Bauplatte durch. Diese Operation kann einige Zeit in Anspruch nehmen, ist aber gleichzeitig
sehr wichtig, um gute Ergebnisse zu erzielen. Diese Anleitung findet sich auch im Einrichtungsassistenten.

= 1= I 322”’]

_ —
Z Axis Left Extruder X Axis Calibration Y Axis Calibration
This process ensures a good first layer adhesion on the This process ensures proper positioning on the X axis

This process ensures proper alignment on the Y axis for
Left Extruder. for both nozzles.

both nozzles.

Skip Calibrate

Calibrate skip ‘ Calibrate Skip
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Sobald der Z-Offset an beiden Extrudern durchgefiihrt ist, gibt der Drucker an, wie viele Distanzplattchen
eingesetzt werden miissen, um den Hohenunterschied beider Diisen auszugleichen. Dies ermdglicht einen
einheitlicheren Druck in den Modi "Spiegeln" und "Duplizieren". Fiir weitere Informationen tiber das Einsetzen
von Distanzpldttchen finden Sie in dieser Anleitung unter Distanzplattchen einsetzen. Naheres zum Drucken im
"Spiegel-" oder ,Duplizieren”-Modus finden Sie in dieser Anleitung unter Druckmodi.

Z Axis Calibration

Your BCN3D Sigma D25 Z axis has been calibrated.
IF you plan to print with Mirror/Duplication Mode
frequently, it is recommended to:

Install 20 shims on the right hotend.

Learn how at: ben3d.com/shims s

Skip Install

3. Mesh Mapping: Mesh Mapping ist ein Kalibrierungsprozess zur \Verbesserung der Haftung der ersten Druck-
schicht.

Ausrichtung der Glasbauplatte beibehalten
Bei der Verwendung des Mesh-Mapping-Verfahrens ist es wichtig, dass die
Glasbauplatte immer die gleiche Ausrichtung hat.

Mesh Mapping

Mesh Mapping Calibration Mesh Mapping Settings

@ Besuchen Sie die Knowledge base, um weitere Tipps und Empfehlungen zu erhalten.

4, Manuelle Offset-Einstellung: Diese wird als Feineinstellung angesehen und nur fir fortgeschrittenen Benut-
zern empfohlen. Dabei kdnnen die X- und Y-Offsets zwischen den beiden Diisen und der Z-Offset der Dise zur
Bauplatte justiert werden.

< Manual Offset Adjustment Manual fine calibration

This assistant is for advanced users only. After an Axes

), fine-tune the ) offsets for the nozzle
position if needed. z 0.20 >

Leftext.

Next z Accept
Right ext.
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Wartung

Dieser Mentpunkt enthalt verschiedene Operationen, die der Benutzer bei der Durchfiihrung von
Wartungsaufgaben einsetzen kann. Fiir weitere Informationen Gber Wartungsprozesse und die empfohlenen
Wartungsintervalle finden Sie in dieser Anleitung im Abschnitt Wartung.

Move Platform

|-

.

Hotend Cleaning Assistant

Autotune Hotends

<

1. Plattform bewegen: Diese Funktion wird eingesetzt, wenn es erforderlich ist, die Plattform abzusenken oder
anzuheben. Es handelt sich hierbei um einen sehr einfachen Vorgang, der sehr niitzlich ist, um die Plattform
von den Druckkopfen zu entfernen.

Move Platform

Use the arrows to
lower or raise the
platform

<> D

Done

2. Hotend-Reinigungsassistent: Mit diesem Verfahren sollen Staubreste und Riickstande von zuvor
verwendetem Material aus dem Inneren des Hotends entfernt werden. Es wird empfohlen, diesen Vorgang
regelmaRig oder bei Verstopfung der Dise durchzufiihren. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Display oder
konsultieren Sie den Abschnitt Hotend reinigen, wenn Sie mehr tiber die Durchfiihrung dieser Aktionen wissen

mochten.

It's recommended to clean the hotend frequently and
before loading a new material.
Learn how at: ben3d.com/cleanhotend_e

Next
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3. Autotuning Hotends: Dieser \Jorgang regelt die Hotend-Parameter zur Temperatursteuerung. Dieser Schritt
muss durchfiihrt werden, wenn ein Hotend gewechselt wird. Es handelt sich hierbei um einen sehr einfachen
\organg, der automatisch ausgefiihrt wird. Folgen Sie einfach den Anweisungen auf dem Display.

< Autotune hotends

This process checks the thermal behavior of the hotends to
ensure the finest printing performance. It is recommended to
run it after changing a hotend. This process will take a few
minutes.

Next

Drucker einrichten

Dieses Menii enthdlt vor allem Operationen, mit denen der Benutzer die Konfiguration des Druckers steuern kann.

Printer setup Printer setup

Change Hotend @ Run Setup Assistant

I

P

Components Setup Wireless Settings

- Light Intensity Wired Settings

Brightness Language

Bl | < | @ @
D% B

Run Setup Assistant Register printer

1. Hotend austauschen: Startet den Vorgang zum Wechseln des Hotends. Folgen Sie den Anweisungen auf
dem Display. Fiir weitere Informationen siehe unter Wartung Hotend wechseln. Es wird empfohlen nach dem
Wechseln des Hotends eine Druckerkalibrierung durchzufiihren.

Change hotend

88 88

Left Hotend Right Hotend

Select the hotend to change.

Skip ‘ Next
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2. Komponenten einrichten: Dieser Setup-Bildschirm zeigt die aktuelle Konfiguration der Hotends im linken
sowohl rechten Extruder an, und ob der Filament-Auslauf-Sensor und der Tiir-Sensor aktiviert ist oder nicht.

Components setup

Left hotend o
0.4 0.8
Righ hatend 8
0.4 08

Filament Runout Sensor: ON

3. Lichtstarke: Reguliert die Helligkeit der LEDs im Drucker.

4. Bildschirmhelligkeit: Zeigt einen Schiebebalken, mit dem die Helligkeit des Touchscreens eingestellt werden
kann.

Screen Brightness

5. Einrichtungsassistenten ausfiihren: Dieses Meni startet den Einrichtungsassistenten wie im Abschnitt
Einrichtungsassistentin diesem Handbuch beschrieben.

AN

=

Welcome to the BCN3D Sigma D25 experience!
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6. Drahtloseinstellungen: Wenn der WLAN-Stick angeschlossen und die Drahtlosschnittstelle eingeschaltet ist,
zeigt dieses Menli die Liste der Drahtlosnetzwerke an, mit denen der Benutzer den Drucker verbinden kann.

Idon't have connection

Choose your wifi:

eduroam Not connected

CiscoAirProvision Not connected

UPCAXDX Not connected
Back Continue

Oben rechts im Bildschirm kann die WLAN-Schnittstelle ausgeschaltet werden. In diesem Fall oder wenn der
WLAN-Stick nicht angeschlossen ist, zeigt dieses Men( den folgenden Bildschirm an.

Wireless settings

No wireless interface is detected

7. Kabelgebundene Einstellungen: Dieses Menl zeigt die Konfigurationseinstellungen des Netzwerks an, wenn

der Drucker Uber ein Ethernet-Kabel angeschlossen ist.

Wired Settings

Connection method:

DHCP. @

IP Address:

Mask:
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Meniistruktur | Dienstprogramme Benutzerhandbuch Sigma-Serie

8. Sprache: Zeigt die Liste der verfiigbaren Sprachen. Wahlen Sie die gew(inschte Sprache aus, und der Drucker
stellt die Meniis und Informationen automatisch auf diese Sprache um.

Language

Choose your language:

Deutsch

Espafiol

Francais

9. Drucker registrieren: Sofern der Drucker nicht vom BCN3D-Cloud-Dashboard aus registriert wurde, wird
dieser Schritt vom Assistenten ausgefiihrt, um den Drucker erneut zu registrieren und mit dem Konto des
Benutzers zu verknipfen. Folgen Sie den Anweisungen wie im Abschnitt Registrieren in diesem Handbuch
beschrieben.

i

With the BCN3D CLOUD you will be able to use your printer
from everywhere. Now, we will set it up.

Continue
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Mendtistruktur | Temperaturen Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Temperatur:

Wahlen Sie das Mentlisymbol Temperatur um die Temperaturen fiir die Hotends und das Heizbett zu kontrollieren.

< Temperatures

@_@) Left Extruder 117°/200°

@,) Right Extruder 107°/200°

ﬁ Heated Bed 45°/45°

Die Temperaturen werden in folgenden Formaten angezeigt:

Ist-Temperatur / Soll-Temperatur
(Beispiel: 117° / 200°)

Das Vorheizen dieser Elemente erfolgt durch Tippen auf die entsprechende Schaltflache. Die
Aufwarmtemperaturen werden vom Drucker vorgegeben, abhangig von den Materialien, die in die Extruder geladen

werden.

Diese Funktion kann abgestellt werden, indem man erneut auf die Schaltflache tippt. Nach dieser Aktion wird die
Solltemperatur automatisch auf 0 °C gesetzt und die Temperatur geht progressiv nach unten.

A Seien Sie vorsichtig beim Umgang mit diesen Elementen solange sie noch heif3 sind.
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Meniistruktur | Information Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Information:

Wahlen Sie das Symbol Information oben rechts auf dem Bildschirm um Informationen tber das aktuelle Gerat zu
Uberpriifen oder um zu erfahren, wie Sie bei Bedarf Unterstiitzung erhalten kénnen.

< Information
J Contact BCN3D

@ Unit information

| | | Printer Statistics

Es gibt drei Optionen:

1. BCN3D kontaktieren: Sie erhalten die Adresse, Telefonnummer und E-Mail-Adresse, um den Hersteller zu
kontaktieren.

Contact BCN3D

@ C/Miguel Servet, 18, 08850, Gava, Barcelona

@ support@bcn3d.com

2. Gerate-Information: Sie erhalten Informationen tiber die \ersion der verschiedenen Softwarepakete, die
im Drucker installiert sind, und die Seriennummer des aktuellen Gerats. Diese Daten missen Sie zwingend
bereithalten, falls ein Kontakt zum Kundendienst erforderlich ist.

Die aktuelle Konfiguration der Druckkopfe, die sich aus dem Material und der Diisengréf3e des Hotends ergibt,
ist ebenfalls auf diesem Bildschirm verfiigbar.

< Unit Information

Version: 0Sv18.04.4, SW v0.7.0, FW v0.5.2

Serial number: 040-888888-8888

Left extruder setup: @ 04 fif pLA

Right extruder setup: G 0.4 Il cusTom

3. Drucker-Statistik: Es werden Statistiken angezeigt, die sich auf das aktuelle Gerat beziehen. Die hier gezeigten
Daten enthalten die Gesamtdruckstunden, die Anzahl der durchgefiihrten Drucke, die zuriickgelegte Strecke
der Werkzeuge und das Druckvolumen. Weitere Statistiken finden Sie im BCN3D-Cloud-Dashboard.
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Wartung

Wartung ist eine sehr wichtige Aufgabe, die Sie taglich im Blick behalten mussen, um den Drucker in einem guten
Zustand zu halten und immer mit maximaler Leistung zu arbeiten.

Die folgenden Informationen zeigen, welche Tatigkeiten zur ordnungsgemaRen Wartung des BCN3D Sigma D25
sind und in welchen Intervallen sie erfolgen mussen. Die Wartungsarbeiten nehmen nicht viel Zeit in Anspruch
und sind nicht schwierig. Falls Sie dennoch weitere Informationen benétigen, stehen Ihnen auch detailliertere
Anleitungen zur Verfligung, die lhnen bei diesem Prozess helfen.

Allgemeine Wartung

Im Allgemeinen handelt es sich um Empfehlungen bei der Durchfiihrung einer allgemeinen Wartung. Es gibt
aber auch einige Hinweise, die Sie immer beachten miissen, wenn Sie die Lebensdauer des Produkts verlangern

mochten.

Es ist besonders wichtig, den Drucker immer staubfrei zu halten und an einem trockenen und kiihlen Ort zu
betreiben. Wir empfehlen, den Drucker in einer Umgebung mit Temperaturen zwischen 15 und 30 °C und einer
relativen Luftfeuchtigkeit unter 50 % zu betreiben. Gleiches gilt generell auch fir die Filamente. Wir raten,

die Spulen, die sich nicht in Verwendung befinden, immer in einem luftdichten Behalter mit einer relativen
Luftfeuchtigkeit von unter 50 % zu lagern (obwohl dieser Wert bei bestimmten Materialien variieren kann).

Aktivitat Intervall Werkzeuge
Drucker reinigen Taglich Lappen
Filament-Rickstande im Taglich Staubsauger
Druckerinnenraum entfernen Druckluft
Auffangbehadlter fir Filament- Taglich -
Rickstande herausnehmen und

ausleeren

Staub aus den Hotend-Luftern, Monatlich Druckluft

den Kihlerliftern und dem
Bauraumlifter entfernen

Drucker OS und Firmware
aktualisieren

Bei angeschlossenem Drucker
aktualisieren Sie, wenn die
Aktualisierungsmeldung angezeigt
wird.

Wenn der Drucker nicht an ein
Netzwerk angeschlossen ist,
monatlich auf der BCN3D-Website
nachsehen.
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Wartung | Hotend Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Hotend

Hotends sind ein sehr wichtiger Bestandteil Ihres Druckers. Von ihnen hangt die Qualitat und Zuverlassigkeit
des Druckers ab. Wir empfehlen Ihnen, die Hotends zu pflegen. So kénnen Sie ihre Lebensdauer erhéhen, die auf
tiber 1000 Druckstunden geschatzt wird. Diese Zeitspanne ist von der Art des verwendeten Materials und der
ordnungsgemal3en Wartung abhangig.

Aktivitat

Intervall

Werkzeuge

Priifen Sie, ob die Dise verstopft
ist, indem Sie einen Filament-
AusstoR durchfiihren oder auf
Unterextrusion in den vorherigen
Drucken prfen.

Bei jedem Druck

Uberpriifen Sie, ob das Hotend und
der Kuhlerlifter ordnungsgeman
funktionieren

Bei jedem Druck

Hotend reinigen

Wochentlich oder bei
Materialaustausch

Nylon-Filament

XYZ Hotend-Kalibrierung
durchfihren

Alle 300 Druckstunden, nach
einem Transport oder nach dem
Austausch der Hotends

Uberpriifen Sie, ob die Hotend-
Kabel richtig an der Extruder-Platte
angeschlossen sind (hinter dem
Druckkopf)

Alle 300 Druckstunden oder nach
dem Austausch der Hotends

Priifen sie, ob die Schrauben,
die das Hotend am Druckkopf
befestigen, fest angezogen sind.

Alle 300 Druckstunden oder nach
dem Austausch der Hotends

Innensechskantschlissel

Hotend austauschen:

Nach mehr als 1000 Druckstunden

Innensechskantschlissel, Schere
oder Schneidzange und Hotend
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Wartung | Extruder

Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Extruder

Die Extrudermotoren sind fir die Filament-Zufuhr in Richtung Hotend verantwortlich. Von ihnen hangt es ab, dass
sich die richtige Materialmenge in der Diisenspitze befindet. Es handelt sich in der Regel um stark beanspruchte
Bauteile, die standig in Bewegung sind, so dass sie sehr sorgfaltig gewartet werden missen.

Aktivitdt

Intervall

Werkzeuge

Materialspane in den
Extrudergetrieben entfernen

Wochentlich

Druckluft

Bowdenschlauche und Anschliisse
am Extruder priifen

Alle 300 Druckstunden

Prifen, ob die Kabel richtig
am Motortreiber und am

Extrudermotor angeschlossen sind.

Alle 300 Druckstunden

Stellen Sie die Randelschrauben-
Spannvorrichtung ein, um den
Vorschub des Antriebsrads auf das
Filament zu regulieren

Alle 1000 Druckstunden

Materialspane in den
Extrudergetrieben entfernen

Alle 1000 Druckstunden

Bondtech-Extruder entfernen und
reinigen

Alle 1000 Druckstunden
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Wartung | Bauplatte

Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Bauplatte

Die Bauplatte ist eine sehr empfindliche Komponente des Druckers, die bei unsachgemafer Behandlung brechen
oder sich abnutzen kann. Eine korrekte Kalibrierung, und damit eine gute Druckqualitat, hangt davon ab, wie
eben und sauber diese Oberflache ist. Dieses Bauteil mussen Sie jedes Mal warten, wenn Sie einen Druckvorgang
starten. Die geschdtzte Lebensdauer dieses Bauteils betragt 500 Druckstunden, hangt aber sehr stark vom
verwendeten Material, der Kalibrierung und des Druckverfahrens ab.

Aktivitat Intervall Werkzeuge

Glasbauplatte mit warmen Wasser | Vor jedem Drucken Spachtel

und Seife reinigen. Lappen

Priifen, ob die Klammern fest Vor jedem Drucken -

sitzen

Druckoberflache kalibrieren Wochentlich oder nach einem -

Transport

Glasbauplatte auf Kratzer tiber- Alle 300 Druckstunden -

prifen

Kalibrierung des Mesh-Mappings Beim Andern oder Neuausrichtung | Fiihlerlehre

wiederholen von Bauplatten Spachtel
Magigoo
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Wartung | Bewegungssystem Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Bewegungssystem

Das Bewegungssystem umfasst alle Teile, die wahrend des Drucks in Bewegung sind. Dazu gehéren X-, Y- und
Z-Motoren, Linearfiihrungen, Riemenscheiben, Riemen usw. Diese Teile sind so vorbereitet und ausgewdhlt, dass sie
lange halten, allerdings konnen sich einige Teile lockern und dadurch die Druckqualitat beeintrachtigen. Wir empfehlen

daher dringend, einfache Wartungsarbeiten durchzufiihren, damit Ihr Gerat funktioniert wie am ersten Tag.

Aktivitat Intervall Werkzeuge

Reinigen Sie die Linearflihrung der | Waochentlich Lappen

Achsen und die Gewindespindeln Druckluft

von Materialresten und Staub

Reinigen Sie Filament-Rickstande | Wochentlich Lappen

in Motorwellen und Riemen Pinzette
Druckluft

Priifen Sie, ob die unverlierbaren
Schrauben an den Riemenscheiben
des Motors und der Stangen

fest angezogen sind und mit der
flachen Oberflache der Motorwelle
blindig abschlie3en.

Alle 300 Druckstunden

Innensechskantschliissel

Linienfiihrungen der X- und
Y-Achse sowie die Schrauben und
Stangen der Z-Achse schmieren

Alle 1000 Druckstunden

Lappen
Schmier-Kit

Spannung der X- und Y-Riemen
prifen und ggf. festziehen.

Alle 1000 Druckstunden

Innensechskantschliissel
Schraubendreher

Anschliisse der beweglichen Kabel
priifen

Alle 1000 Druckstunden

Auf der BCN3D-Website finden Sie unterschiedliche Arten von BCN3D-\erbrauchsmaterialien fir BCN3D-

Drucker.

Firmware aktualisieren

BCN3D mdchte Ihnen ein groBartiges Druckererlebnis bieten. Daher arbeiten wir kontinuierlich daran, Firmware-

Updates fiir unsere Drucker zu entwickeln.

Um sicherzustellen, dass Ihr Drucker mit den neuesten Funktionen ausgestattet ist, empfiehlt es sich, die Firmware

auf dem neuesten Stand zu halten.

Besuchen Sie die Wissensdatenbank und folgen Sie den Anweisungen.
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Fehlerbehebung

Die Wissensdatenbank Fehlerbehebung verfigt tber eine Liste mit Prozessen, die helfen konnen, die haufigsten

moglichen Fehler zu beheben.

Wenn Sie dort keine Losung fiir Ihr Problem finden, kontaktieren Sie bitte den BCN3D Technologies Kundenservice

unter Kundendienst kontaktieren.

Fehlermeldung

Fehlermeldung ist eine Liste von Fehlern, die BCN3D Sigma Series tiber den Bildschirm anzeigen kann, um
die spezifische Ursache oder die Ursachen des Fehlers zu identifizieren. Ein Fehler ist das Fehlschlagen eines

Prozesses, der keine Ergebnisse liefert.

Wenn Sie Fehler dieser Fehlermeldungen feststellen, sollten Sie unbedingt zuerst die Wissensdatenbank
Fehlerbehebung konsultieren. Wenn das Problem weiterhin besteht, konsultieren Sie bitte den Kundendienst um es

zu beheben.

Fehlermeldung

Beschreibung

Linkes Hotend heizt nicht

Rechtes Hotend heizt nicht

Heizbett heizt nicht

Ein Fehler beim Aufheizen, bei einem der Hotends
oder beim Heizbett kann auftreten, wenn der Drucker
versucht, sich aufzuheizen, der Sensor jedoch keinen
Temperaturanstieg meldet oder dieser nicht schnell
genug erfolgt. Auf dem Display wird angezeigt, bei
welchem Druckkern ein Problem festgestellt wurde.

Thermisches Durchgehen am linken Hotend

Thermisches Durchgehen am rechten Hotend

Thermisches Durchgehen am Heizbett

Ein Fehler beim Aufheizen eines Hotends oder des
Heizbetts kann auftreten, wenn der Drucker die
Zieltemperatur erreicht, danach aber ein Absinken der
Temperatur feststellt. Auf dem Display wird ange-
zeigt, bei welchem Druckkern ein Problem festgestellt
wurde.

MaximaleTemperatur am linken Hotend

MaximaleTemperatur am rechten Hotend

Maximale Temperatur am Heizbett

Dieser Fehler tritt auf, wenn eines der Hotends oder
das Heizbett eine zu niedrige Temperatur anzeigt. Auf
dem Display wird angezeigt, bei welchem Druckkern
ein Problem festgestellt wurde.
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Fehlerbehebung | Fehlermeldung

Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Fehlermeldung

Beschreibung

Minimale Temperatur am linken Hotend

Minimale Temperatur am rechten Hotend

Minimale Temperatur am Heizbett

Dieser Fehler tritt auf, wenn eines der Hotends oder
das Heizbett eine zu hohe Temperatur anzeigt. Auf
dem Display wird angezeigt, bei welchem Druckkern
ein Problem festgestellt wurde.

Dieser Fehler wird durch eine fehlerhafte Verbindung
zum Temperatursensor verursacht. Es kdnnte auch
bedeuten, dass die Hotends oder das Heizbett nicht
richtig angeschlossen sind. Der Fehler kann auch
auftreten, wenn Hotends entfernt werden, ohne dass
der Vorgang Hotend wechseln im Touchscreen-Mentu
ausgefiihrt wird.

Fehler beim Flashen der Firmware

Dieser Fehler kann auftreten, wenn der Drucker die
Firmware nicht erfolgreich von der eingebetteten
Elektronik auf das Mainboard hochladen konnte.
Dieser Fehler wird durch eine fehlerhafte Verbindung
zum Temperatursensor verursacht.

Der Drucker wird den Vorgang automatisch
wiederholen.

Fehler in der Geratekonfiguration
Druckerkonfiguration wurde nicht gefunden

Der Drucker kann die Druckerkonfiguration nicht
finden, die zur Einstellung des Gerats notwendig ist.
Diese Datei betrifft das Firmware-Update.

Not-Halt

Der Drucker aktiviert den Not-Halt, wenn er einen
Befehl nicht beenden kann. Dieses Problem hangt
meist mit Navigationsproblemen zusammen.

Unbekannter Fehler

Der BCN3D-Drucker ist auf einen unbekannten Fehler
gestol3en. Die Ursache des Fehlers ist uns leider nicht
bekannt.

Bitte kontaktieren Sie den technischen Kundendienst
von BCN3D Technologies, indem Sie oben eine
Support-Anfrage stellen.
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Glossar

Haftung: Im Zusammenhang mit dem 3D-Druck die Haftung des Drucks auf der Bauplatte. Eine unzureichende
Druckhaftung kann dazu fihren, dass sich der Druck wahrend des Drucks teilweise oder vollstandig von der
Bauplatte I0st. Die Glasbauplatte und die Magigoo-Klebstoffe sorgen fiir eine gute Haftung der Materialien.

BCN3D-Cloud-Konto: Der Benutzername und das Passwort, mit denen Sie sich in der BCN3D-Cloud anmelden,
ermoglichen es Ihnen, Druckauftrage direkt und von tberall zu senden. Sie kdnnen eine ganze Gruppe von Druckern
kontrollieren, auch wenn diese an verschiedenen Orten platziert sind, und Ihren Drucker ganz einfach mit anderen
Teamkollegen teilen.

BCN3D Cura: BCN3D Cura ist eine kostenlose und einfach zu bedienende Software fiir den 3D-Druck, mit der Sie Ihr
Modell fiir den 3D-Druck vorbereiten. Sie bietet eine intuitive Benutzeroberflache und einen optimierten Workflow,
sowohl fir Neueinsteiger als auch fiir erfahrene Benutzer. Sie basiert auf der renommierten Open Source Slicer-
Software und ist mit allen 3D-Druckern von BCN3D kompatibel.

Briicke: Ein Teil des in der Luft gedruckten Modells, das zwischen zwei Teilen des Drucks aufgehangt ist. Die Briicke
wird bei der Vorbereitung der Datei fiir den Druck auf eine spezielle Weise berechnet. Wenn die Briicke zu lang ist,
kann sie sich verformen. In diesem Fall sollten solche Druckelemente mit Stiitzkonstruktionen gestiitzt werden.
Brim: Eine der Methoden zur Verbesserung der Haftung von Drucken auf der Bauplatte. Sie besteht in der
VergroRBerung der Haftflache des Drucks auf der Bauplatte durch die Erzeugung zusatzlicher auBerer Umrisse des
Modells auf der Ebene der ersten Druckschicht. Je mehr Umrisslinien hinzugefiigt werden, desto groRer ist die
Haftungsflache. Der Brim sollte verwenden werden, wenn es Schwierigkeiten bei der Abldsung des Drucks von der
Bauplatte gibt.

Bauplatte: Die Bauplatte aus Glas, auf dem der Extruder druckt.

Ethernet-Kabel: Das Kabel fiir den Anschluss lhres Druckers an ein lokales Netzwerk.

Extruder: Der Extruder zieht das Material von der Spule, schmilzt es und driickt es durch eine Diise auf die
Bauplatte.

Filament-Auslauf-Sensor (FRS): Ein Sensor, der erkennt, wenn das Filament fertig ist, und den Druckvorgang
pausiert, bis es wieder nachgeladen wird.

Firmware: Die Software, die auf Ihrem BCN3D-Drucker lauft.

Interner Speicher: Onboard-Speicher der BCN3D-Sigma-Serie, mit dem Sie Dateien direkt an den Drucker senden
und auf den Druckverlauf zugreifen kénnen.

Diise: Die Offnung am Ende des Hotends, aus der erhitztes Material austritt, um auf die Bauplatte verteilt zu
werden.

Druckauftrag: Eine Datei, die zum Drucken eingereicht wurde. Diese Datei ist das Ergebnis der Druckervorbereitung
Ihres Modells durch BCN3D Cura. Das Format der Druckauftrage ist .Gcode.
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Glossar Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Mesh Mapping: Der Prozess der Messung der Variation der Ebenheit der Glasbauplatte, um die Haftung der ersten
Schicht wahrend des Drucks zu verbessern.

Mesh Mapping Fade: Zusatzliche Option im Mesh Mapping-Prozess, die es dem Anwender ermoglicht,
ungleichmalige erste Schichten zu einheitlichen Schichten zu kombinieren.

Druckprofil: Die Einstellungen, die verwendet werden, um lhr 3D-Modell zu slicen und eine Druckdatei zu erstellen.
Die BCN3D-Curs-Software wird mit voreingestellten Profilen geliefert, die sorgfaltig flir BCN3D-Produkte optimiert

und getestet wurde.

«Safety Pause”-Mechanismus: Tirsensor, der den Druckvorgang jedes Mal stoppt, wenn die Gehausetur geoffnet
wird.

SD-Speicherkarte: Sie konnen eine SD-Karte verwenden, um Druckdateien zu und von den BCN3D-Druckern zu
Ubertragen

Einrichtungsassistent: Der Teil der Ablaufe, die ausgefiihrt werden, wenn Sie den BCN3D-Drucker zum ersten Mal
einschalten. Der Einrichtungsassistent hilft Ihnen beim Laden des Materials, bei der Kalibrierung und beim Starten

eines Testdrucks.

Stiitzstrukturen: Aktivieren der Support-Option in BCN3D Cura, automatisch generierte Stltzstrukturen, die zum
Abstitzen beliebiger Abschnitte eines Drucks verwendet werden, die nicht allein stehen kdnnen.

PTFE-Schlauch: Der Kunststoffschlauch, der das Material von der Materialspule zum Extruder und vom Extruder
zum Hotend fihrt.

Touchscreen: Der Touchscreen befindet sich in der unteren rechten Ecke des Druckers. Uber den Touchscreen
konnen Sie Drucke starten, Einstellungen andern und Statusinformationen anzeigen.

.Gecode: Das Format der Druckdateien mit den Druckbefehlen fiir lhren BCN3D-Drucker.
.STL: Ein weit verbreitetes Dateiformat fiir 3D-Modelle.

.0BIJ: Ein Dateiformat fiir 3D-Modelle.
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Filamente

Besuchen Sie die BCN3D-Website, um mehr lber das Filament-Portfolio zu erfahren oder besuchen Sie die
Wissensdatenbank, um mehr tber die Handhabung und den Druck mit unterschiedlichen Materialtypen zu lernen.
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BCN3D Technischer Kundendienst

Technischer Support

Senden Sie eine E-Mail mit Ihrer Anfrage an unseren Techniksupport und wir antworten Ihnen umgehend. Bitte
geben Sie eine Telefonnummer an, unter der Sie erreichbar sind.
support@bcn3d.com

E-Mail

Wenn Sie keinen technischen Support bendtigen, aber dennoch mit uns Kontakt aufnehmen machten, konnen Sie
uns an die unten stehende Adresse eine E-Mail senden. Ein Experte von BCN3D Technologies wird sich so schnell
wie moglich mit hnen in Verbindung setzen.

info@bcn3d.com

Alle Informationen finden sich auf unserer Website unter Kontakt:
https:/www.bcn3d.com/contact-us/

Geben Sie bitte die Seriennummer |hres Druckers an, damit wir Ihnen einen besseren Service bieten konnen.

Wenn Sie in diesem Handbuch keine Losung fir lhr
Problem finden, kontaktieren Sie bitte den BCN3D
Technologies Kundenservice unter Kundendienst
kontaktieren. _I
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Aligemeine Geschaftsbedingungen

Uberblick

Die Begriffe ,wir", ,uns” und ,unser” beziehen sich auf
BCN3D Technologies. Die Begriffe ,Sie” und ,lhr/-e"
beziehen sich auf die Person oder das Unternehmen,
die / das einen Service oder ein Produkt erwirbt.
BCN3D Technologies bietet alle Informationen tiber
die verfligbaren Produkte, Tools und Dienstleistungen,
vorbehaltlich der Zustimmung zu allen unten
aufgeflihrten Bedingungen, Konditionen, Richtlinien und
Mitteilungen.

Mit dem Kauf eines unserer Produkte erklaren Sie
sich mit unseren Allgemeinen Geschaftsbedingungen
einverstanden, einschlieBlich der hierin genannten
zusatzlichen Bedingungen und Richtlinien.

Ruckgaberichtlinien

BCN3D akzeptiert Riicksendungen zur Rickerstattung
oder zum Umtausch, vorbehaltlich der folgenden
Bedingungen:

1 Riicktrittsrecht

Sie haben 14 Tage nach Erhalt des Produkts Zeit, um
vom Kauf zuriickzutreten. Bitte beachten Sie, dass
der Karton nicht gedffnet sein darf. Das Gerat muss
originalverpackt und verschlossen sein, andernfalls ist
keine Riickgabe maglich. Bei gedffneter Verpackung
wird die Riickgabe abgelehnt. In diesem Fall gehen die
Transportkosten (sowohl fir die Lieferung als auch fir
die Riicksendung,

zuzliglich eventueller Zolle, wenn die Ware von
auBerhalb der Europdischen Union geschickt wird) zu
Lasten des Kunden und werden vom Rickgabebetrag
abgezogen.

Voraussetzungen:

e Der Kauf des Produktes erfolgte bei BCN3D
Technologies

e Die Riickgabe erfolgt innerhalb der festgelegten
Frist, d.h. 14 Kalendertage nach Erhalt der Ware.

2 Mangelhafte Ware

Wenn Sie einen Fehler im Betrieb des Produkts
feststellen, haben Sie 7 Arbeitstage ab Erhalt des
Produkts Zeit, den Fehler zu melden und das Gerat
zurtickzugeben.

Bitte kontaktieren Sie per E-Mail unter support@bcn3d.
com oder telefonisch unter +34 935 95 43 43 den
Kundendienst, um den Vorfall zu melden.

In diesem Fall tibernimmt BCN3D Technologies
samtliche Transportkosten.

Im Falle von Abnutzung oder VVerschleil? des Gerats aus
anderen Griinden als seiner normalen Verwendung
behalt sich BCN3D Technologies das Recht vor,

die Rickgabe des Produkts abzulehnen sowie die
Bedingungen fiir eine Riickgabe oder einen Austausch
des Gerats festzulegen.

3 Das erhaltene Produkt wurde wahrend des
Transports beschadigt

Der Kunde hat 24 Stunden Zeit, um die Vollstandigkeit
aller Komponenten der Bestellung zu tberpriifen

und zu kontrollieren, ob alle relevanten Teile fir die
Gesamtmontage des gewtinschten Produkts enthalten
sind. Eine Bestellung gilt als ausgeliefert, wenn der
Lieferschein vom Kunden unterschrieben wurde.

Wenn Sie die Ware erhalten, mussen Sie sicherstellen,
dass sich das Paket in einem guten Zustand

befindet und keine Anzeichen von eventuellen
Beschddigungen aufweist. Wenn das Paket Anzeichen
von Beschadigungen aufweist, muss die Annahme
abgelehnt werden. Dies ist auf dem Lieferschein des
Spediteurs zu vermerken und unserem Kundendienst
innerhalb von 24 Stunden per E-Mail (support@bcn3d.
com) mitzuteilen.
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Allgemeine Geschaftsbedingungen | Wie gibt man ein Gerat zurtick?

Benutzerhandbuch Sigma-Serie

Wie erfolgt die Ruckgabe? .

Um Garantieanspriche geltend zu machen, missen

Sie uns unter support@bcn3d.com kontaktieren und
erklaren, aus welchem Grund Sie einen oder mehrere
Produkte zurlickgeben oder austauschen mochten. .

e Sie erhalten ein Formular (RMA) per E-Mail, das
Sie ausgeflllt zurlicksenden missen, damit wir die
Rickgabe genehmigen konnen.

e Das vollstandig ausgeftillte RMA-Formular ist an .
support@bcn3d.com zuriickzusenden.

e Unser Kundendienst wird die Situation bewerten
und Sie innerhalb von 48 Stunden dariber
informieren, ob die Rickgabe akzeptiert wird oder
nicht. Im Falle eines positiven Bescheids erhalten
Sie eine RMA-Nummer, die 30 Tage gliltig ist.

e Das Gerat muss in der Originalverpackung
verpackt sein. Fir den Fall, dass die Bestellung
nichtin der verschlossenen Originalverpackung
zuriickgegeben wird, obliegt es der Entscheidung
von BCN3D Technologies das Paket anzunehmen,
abzulehnen oder eine Wertminderung zu
veranschlagen.

e Sobald wir von Ihnen die Mitteilung erhalten,
dass das Gerat verpackt und transportbereit ist,
schicken wir einen Transportdienst, der den Karton
abholt. Bei unsachgemal3er Verpackung kann
die Abholung abgelehnt werden. Es ist wichtig,
die RMA-Nummer sichtbar auf dem Paket
anzubringen.

o Der Transport ist flr Sie kostenfrei, auRer bei
Auslibung des Ricktrittsrechts (erster Fall), bei
dem die Frachtkosten vom Erstattungsbetrag
abgezogen werden, ebenso im Fall, dass
der Schaden an den Produkten nicht durch
den Transport verursacht wurde und kein
Herstellungsfehler vorliegt. In diesen Fallen tragt
der Kunde die Kosten fir den VVersand.

Sobald die Ware in unseren Einrichtungen
eingetroffen ist, wird unser technischer
Kundendienst das Gerat priifen und entscheiden,
ob die Riicksendung akzeptiert wird oder nicht.

Wir zahlen den Erstattungsbetrag nach
Genehmigung der Riickgabe zwischen dem 1.

und 10. des Folgemonats. Wenn die Erstattung
beispielsweise am 15. April genehmigt wird, erfolgt
die Zahlung zwischen dem 1. und 10. Mai.

Falls die Riickgabe bei Schaden, die nicht auf
BCN3D Technologies zurlickzufiihren sind,
verweigert wird, haben Sie die Moglichkeit den
Drucker von uns reparieren zu lassen oder ihn
im selben Zustand zurtickzuerhalten. Sowohl die
Reparatur als auch der Versand gehen zu Lasten
des Kunden.
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Open Source

Open Source ist ein Entwicklungsmodell, das den universellen Zugang durch die kostenlose \/ergabe von
Softwarelizenzen sowie die universelle Verbreitung einschlieRlich nachfolgender Verbesserungen fordert.

Unserer Ansicht nach bietet die Anwendung der Open-Source-Philosophie viele Vorteile:

e Mehr Kontrolle: Wir kdnnen alles nachvollziehen, was mit dem Quellcode, den Entwiirfen usw. geschieht und sie
nach unseren Bedurfnissen verandern.

e Dazulernen: Indem wir die Software-Entwirfe Anderer lesen und nachvollziehen konnen, werden wir bessere
Programmierer und Ingenieure.

«  Sicherheit: Da es sich um offene Entwiirfe handelt, kbnnen mehr Menschen dazu beitragen, niitzliche Anderungen
vorzunehmen oder Fehler zu korrigieren, die der urspriingliche Autor moglicherweise gemacht hat.

e Verbesserungen in kurzer Zeit: Die Community hinter Open Source liefert viele Informationen dartiber, wie sich ein
Produkt verbessern lasst. Das hilft uns, Fehler schneller zu beheben und Programme schneller zu aktualisieren.

Die Verwendung von Open-Source-Lizenzen fiir die von uns entwickelten Produkte ist Ausdruck unserer Bereitschaft zu
teilen und mit anderen auf transparente Weise zu kooperieren (jeder kann sehen was wir tun und sich daran beteiligen).
Wir verstehen Misserfolge als Weg zu VVerbesserung und fordern alle anderen ausdrticklich auf, ebenso zu handeln.

Ohne das RepRap-Projekt und die dazugehdrige Open-Source-Community waren BCN3D Technologies und seine
Produkte nicht das, was sie heute sind. Das RepRap-Projekt begann als Initiative mit dem Ziel, einen kostenglinstigen
3D-Drucker zu entwickeln, der die meisten seiner Komponenten selbst drucken kann. Als Open-Source-Projekt wurden
alle Designs unter der Free Software-Lizenz GPL verdffentlicht.

Dieses Projekt umfasst nicht nur die Hardware, sondern wurde als ganzheitliches Okosystem von Druck-Tools konzipiert,
von CAD/CAM-Software bis hin zu dem Code, mit dem die Druckbefehle an das Gerat tibermittelt werden um physische
Objekte zu drucken.

Die BCN3D-Sigma-Drucker verwenden viele dieser Open-Source-Tools und -Technologien wie Marlin-Software und die
vorbereitete Cura-Software. Marlin steuert alle Komponenten des Druckers und Cura tibersetzt die 3D-Datei in G-Code,
eine Sprache, die der Drucker versteht.

Die Marlin-Firmware wird unter der GPL-Lizenz verdffentlicht. Das bedeutet, dass wir Marlin offen halten und den
Quellcode an die Endanwender weitergeben miissen. Deshalb haben wir unser Repository auf der Github-Plattform und
verweisen mit allen unseren Anderungen dorthin.

Die Cura-Software wird unter der AGPLv3-Lizenz veroffentlicht. Diese basiert auf der GPLv3-Lizenz, die in Abschnitt 13
um einen Absatz erweitert wurde. Darin ist festgelegt, dass den Anwendern, die die Software iber ein Netzwerk nutzen,
der Download des Quellcodes garantiert wird. Wir stellen fiir jedes Betriebssystem Repositorys zur Verfiigung, sodass
der Anwender auf den Quellcode zugreifen kann.

Open Source gilt nicht nur fiir Coding, sondern auch flir Hardware. In unserem Fall werden sowohl der mechanische als
auch der elektronische Teil unter der GPLv3-Lizenz veroffentlicht.

BCN3D Technologies unterstiitzt Open-Source-Initiativen aus der Uberzeugung heraus, dass wir mit Hilfe der
Community in der Lage sind, noch bessere Produkte herzustellen.
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