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Vorabinformation

Garantie

Technischer Support

Bei Fragen zu oder Problemen mit
Produkten von BCN3D erreichen Sie uns
unter:

c/ Esteve Terrades, 1

Edifici RDIT del PMT, 2a Planta, oficina 212
08860 Castelldefels, Barcelona (Spanien)
E-Mail: support@bcn3dtechnologies.com
Tel.: +34 934137088

BARCELONA THREE DIMENSIONAL
PRINTERS, S.L.
USt.-ID: ESB67235069

Verbrauchsmaterialien und
VerschleiBteile

Die folgenden Verbrauchsmaterialien
unterliegen einem betriebsbedingten
Verbrauch / VerschleiR und fallen

nicht unter die Garantie: Hotends,
Teflonschlauche, Glasdruckbett,
Filament-Spule, Klebestift, Druckteile,
Justierplattchen, Sperrplattchen,
Schmierset.

BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS,

S.L. gewahrt diese Garantie fir die im Verkaufspakt
enthaltenen BCN3D-Markenprodukte (Produkt oder
Gerat).

Diese Garantie gilt nurin 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
gemaR 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 iber Garantien beim Verbrauchsgtiterkauf
(Neufassung durch Kénigliches Gesetzesdekret RD
1/2007). Sie fallen ebenfalls unter die Richtlinie
99/44/EG des Europaischen Parlaments und des
Rates vom 25. Mai 1999 liber bestimmte Aspekte des
Verbrauchsglterkaufs und der damit verbundenen
Garantien, geandert durch die Richtlinie 2011/83/
EG des Europaischen 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 gemaR den Artikeln 1484 bis 1491
des spanischen Zivilgesetzbuches fiir Mangel oder
versteckte Mangel.

Bedienungsanleitung 3



Garantie

Garantiefrist

Wie bereits erwahnt, haben alle Produkte, die direkt
von BCN3D Technologies gekauft werden, eine
Garantie von 24 Monaten auf alle Einkaufe innerhalb
der Europaischen Union. Aul3erhalb der EU gilt eine
Garantiefrist von 12 Monaten. Die Garantie gilt ab dem
Erstkaufdatum (Rechnungsdatum). Wenn der Kunde die
Kaufrechnung nicht vorlegen kann, gilt das bei BCN3D
Technologies registrierte Herstellungsdatum als Beginn
der Garantiefrist.

Bedingungen fur die Austibung der
Garantie

Die Garantie von BCN3D wird unter den folgenden
Bedingungen gewahrt:

1 Der Kauf erfolgte bei BCN3D Technologies oder
einem seiner autorisierten Handler (siehe https:/www.
bcn3dtechnologies.com/en/reseller/) fiir die Adressen
der autorisierten Handler von BCN3D).

2 Der Kauf erfolgte innerhalb der festgelegten Frist,
d.h.:
= 2 Jahre ab Rechnungsdatum fur Kaufe
innerhalb der EU.
= 1Jahr ab Rechnungsdatum fir Kaufe
aulerhalb der EU.

3 Das Gerdat 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 fiir Gberholte noch
gebrauchte Gerate, sondern ausschlieRlich fiir neue
Produkte.

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

6 Sofern nicht ausdricklich von BCN3D Technologies
angefordert, darf nichts anderes als das Produkt
eingesendet werden. Alle Zubehdrteile und
Wechselspeichergerate wie SD-Speicherkarten
miussen aus dem Gerat entfernt werden. Fiir Verlust,
Beschadigung oder Vernichtung von Zubehor oder
Wechselmedien tibernimmt BCN3D Technologies keine
Haftung, es sei denn, diese wurden durch BCN3D
Technologies vorsdtzlich oder fahrldssig verursacht.

7 Die Nutzung von herstellerfremden Materialien und
Zubehorteilen ist gestattet und erwiinscht. Solange
dadurch das Produkt nicht beschadigt wird, verliert die
Garantie ihre Gultigkeit dadurch 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, bleibt die verbleibende Ga-
rantiezeit des Gesamtprodukts fiir dieses Teil bestehen.
Eine Verlangerung der Garantiezeit durch Reparatur
und/oder Austausch einzelner Teile ist jedoch ausge-
schlossen.

Vertriebshandler von BCN3D Technologies tibernehmen
die Ausflihrung der Garantieleistungen im Namen von
BCN3D Technologies. Garantieanspriiche sind direkt an
den Vertriebshandler von BCN3D Technologies zu rich-
ten, bei dem das Produkt urspriinglich gekauft wurde.

Samtliche Garantieanspriiche missen zuerst von
BCN3D Technologies oder von einem Vertriebshandler
von BCN3D Technologies anerkannt und akzeptiert wer-
den. 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 Versandkosten fiir defekte

Produkte oder flir Austauschprodukte moglicherweise
nicht automatisch enthalten.
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Garantie

Ausubung der Garantie

Garantieanspriiche mussen per E-Mail an den
technischen Kundendienst gerichtet werden (support@
bcn3dtechnologies.com).

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

2 Das ausgefiillte RMA-Formular ist an support@
bcn3dtechnologies.com zuriickzusenden.

3 Unser technischer Kundendienst wird die Situation
bewerten und Sie innerhalb von 48 Stunden dartber
informieren, ob der Garantieanspruch akzeptiert wird
oder nicht. Bei Annahme erhalten Sie eine RMA-
Nummer, die 30 Tage gliltig ist.

4 Das Produkt muss in der versiegelten
Originalverpackung eingesendet werden. Fir den
Fall, dass die Bestellung nicht in der versiegelten
Originalverpackung zuriickgegeben wird, behalt sich
BCN3D Technologies das Recht vor, die Riicksendung
nicht anzunehmen oder eine Wertminderung zu
veranschlagen.

5 Wenn Sie uns mitteilen, dass das Gerat
transportbereit verpackt ist, schicken wir einen
Transportdienst, der den Karton abholt. Bei
unsachgemaler Verpackung kann die Abholung
abgelehnt werde. Wichtig ist, dass Sie die RMA-
Nummer sichtbar anbringen.

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 von RMA
vereinbarten Weg zurlicksenden. 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 tber die von ihm

fur angemessen erachteten, zuvor kommunizierten
Kandle kontaktieren. Wenn der Kunde das Produkt

nicht innerhalb von 90 Tagen nach dem Versand der
Information abholt, behdlt sich BCN3D Technologies das
Recht vor, die Kosten fiir Lagerung bzw. Entsorgung des
Gerats gemaR den geltenden Gesetzen und Vorschriften
zu berechnen.

Ausschluss von der Garantie
Diese Garantie gilt nicht fir:

1 Schaden, die durch unsachgemaRen Transport (ohne
Originalverpackung) oder unsachgemaRe Handhabung
des Produkts verursacht werden (darunter fallen ins-
besondere Fehler, die durch scharfe oder schneidende
Gegenstande, Verbiegen, Quetschung oder Herunterfal-
len verursacht wurden).

2 Gangige VerschleiBspuren, die durch den Gebrauch

des Gerats entstanden sind, dazu gehoren insbeson-

dere (aber nicht nur) die Abnutzung beweglicher Teile,
Bedienfelder oder Elemente, die mit dem Betrieb des
Produkts interagieren.

3 Schaden, die durch die Nichteinhaltung des in der
Bedienungsanleitung des Produkts aufgefiihrten War-
tungsplans verursacht werden.

4 Fehlfunktionen oder Schaden, die durch Anderungen,
Umbauten oder Reparaturen verursacht werden, die
von einer Person oder einer Firma durchgefiihrt wur-
den, die nicht von BARCELONA THREE DIMENSIONAL
PRINTERS, S.L. dazu autorisiert wurden. Davon ausge-
nommen ist der Austausch von Verbrauchsmaterialien
und Verschleil3teilen.

5 Schaden durch Stérungen im Stromnetz.
6 Schaden, die durch missbrauchliche oder unsachge-

male Verwendung, Unfalle oder Fahrlassigkeit bei der
\Verwendung verursacht wurden.
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Garantie

7 Folgeschaden, die belegen, dass das Gerét Uber-
schwemmungen, Feuer, Feuchtigkeit, verschitteten
Lebensmitteln oder chemischen Substanzen, Korrosi-
on, Oxidation, extremen Witterungsbedingungen oder
anderen schadlichen Einwirkungen ausgesetzt war.

8 Schdden, die durch die Verwendung anderer als
der von BCN3D Technologies empfohlenen Software
entstehen.

9 Schaden, die durch die Verwendung von Materialien
verursacht werden, die nicht von BCN3D Technologies
empfohlen werden.

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

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

Beschrankungen und Ausnahmen
der Haftung

Diese Garantie ist die einzige und ausschlieBliche
Garantie, die BARCELONA THREE DIMENSIONAL
PRINTERS, S.L. gewdhrt, 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 entweder miindlich oder schriftlich
abgegeben wurde.

Diese Garantie beschrankt weder die in der
einschlagigen Gesetzgebung festgelegten
Verbraucherrechte 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

Ersparnissen, erhohten Kosten oder Ausgaben flir die
Nutzung seiner Produkte. Ebenso lehnt BARCELONA
THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L. jegliche Haftung
fur indirekte, zufallige oder mittelbare Schdden ab, die
durch die Verwendung seiner Produkte entstehen.
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Konformitatserklarung

Hiermit erklart BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L., dass der Sigmax R19 den grundlegenden Anfor-
derungen sowie allen weiteren relevanten Anforderungen der einschlagigen Richtlinien entspricht.

Das Gerat entspricht den grundlegenden Anforderungen der folgenden europdischen Richtlinien:

2006/42/EG Maschinenrichtlinie

2014/35/EU Niederspannungsrichtlinie

2014/30/EU EMV - Richtlinie (elektromagnetische Vertraglichkeit)
2011/65/EU RoHS-Richtlinie (Beschrankung der Verwendung bestimmter
gefdhrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten)

Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den folgenden harmonisierten Normen hergestellt und entspricht somit
den grundlegenden Anforderungen der Richtlinien:

2006/42/EG UNE-EN I1SO 12100:2012, UNE-EN 1SO013732-1:2008, 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

Die Sicherheit betreffende Anderungen oder Modifikationen, die nicht von der verantwortlichen Stelle genehmigt
wurden, kdnnen dazu fiihren, dass die Betriebsberechtigung fiir das Gerat erlischt.

Dieses Gerat wurde getestet und entspricht den Grenzwerten fiir digitale Gerdte der Klasse B gemal3 Part 15 der
FCC-Normen. Die Einhaltung der Grenzwerte soll einen angemessenen Schutz vor schadlichen Interferenzen in
Wohnanlagen gewahrleisten. Dieses Gerat erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie, die Strahlungen erzeugen
kann. Wenn das Gerit nicht in Ubereinstimmung mit den Anweisungen des Herstellers installiert und verwendet
wird, kann es dadurch zu Storungen der Funkkommunikation kommen.

Es ist jedoch moglich, dass auch bei einer ordnungsgemaRen Installation Storungen auftreten. Wenn dieses Gerat
Interferenzen beim Radio- oder Fernsehempfang verursacht, was sich durch Ein- und Ausschalten des Gerdts
Uberprifen lasst, wird empfohlen, das Problem durch eine oder mehrere der folgenden MaRnahmen zu beheben:

»  Empfangsantenne neu ausrichten oder an anderem Ort installieren.

»  Abstand zwischen Gerdt und Empfanger vergroRern.

»  Gerdt an eine Steckdose in einem anderen Stromkreis anschlieBen als dem, an den der Empfanger
angeschlossen ist.

= Wenden Sie sich an den Hersteller oder einen erfahrenen Radio-/Fernsehtechniker.

REI-RAEE: 6989

X

BARCELONA THREE DIMENSIONAL PRINTERS, S.L.

Geb. PMT - RDIT, Carrer d'Esteve Terradas 1, E-08860 Castelldefels, Barcelona (Spanien)
Tel.: +34 934 13 7088

www.bcn3dtechnologies.com
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Spezifikationen

Herstellungsverfahren

Schmelzschichtung (Fused filament fabrication, FFF)

Extruder Unabhdngiger Dual-Extruder (IDEX)

Druckermale 685 mm x 440 mm x 680 mm (komplett montiert)
Gewicht 20 kg (ohne Filament-Spulen)

Druckbereich 420x 297 x 210 mm

Anzahl Extruder 2

Durchmesser Diise

0,3 /0,4 Standard / 0,5 Spezial /0,6 /0,8/ 1 mm

Druckschichthohe

0,05-0,5 mm (je nach Durchmesser der Diisen)

Auflosung Positionierung

X-Achse: 0,0125 mm
Y-Achse: 0,0125 mm
Z-Achse: 0.001 mm

Betriebstemperatur 15 °C-35°C
Max. Extruder-Temperatur 290 °C

Max. Druckbetttemperatur 100 °C
Filament-Durchmesser 2,85 = 0,05 mm

Unterstitztes Material

PLA / ABS / Nylon / PET-G / TPU / PVA / Mischmaterial / Andere

Elektronik BCN3D Electronics
Datenibertragung SD-Karte (auton. Betrieb), USB
Firmware BCN3D Sigmax- Marlin
Akustiksignale 50 (dBA)

Kompatible Dateiformate gcode

Software Empfehlung: BCN3D Cura

Kompatibel: Slic3r, Simplify3D,...
Stromzufuhr AC84-240V, AC 3,6-1,3 A, 50-60 Hz
Stromverbrauch 370 W
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Technologie IDEX / FFF

Der Sigmax R19 ist ein 3D-Drucker zur
Fertigung von Objekten mit schmelzfahigem
Kunststoff (FFF-Technologie, Fused

Filament Fabrication). Diese Technologie der
Schmelzschichtung ermaglicht es, Teile durch
Abscheiden von geschmolzenem Material
herzustellen. Dabei gehen wir von einem
digitalen Modell aus, das in diinne Schichten
segmentiert ist. Das Kopfstlck fihrt die
notwendigen Bewegungen aus, um das Material
aus einer ganzen Schicht abzuscheiden und
dann mit einer kleinen vertikalen Bewegung die
nachste Schicht aufzutragen. Der Vorgang wird
wiederholt, bis das Objekt fertig ist.

Das Schmelzschichtverfahren (FFF-Technologie) ermdglicht die Herstellung von
komplexen Geometrien mit Uberhéngen, die allerdings Stiitzstrukturen bend-
tigen. Wenn diese aus dem gleichen Material gedruckt werden, kann es bei der
Nachbehandlung zu Problemen kommen.

Die Losung fiir dieses Problem bietet das einzigartige duale Extruder-System (IDEX) von BCN3D, das zudem viele
Sonderfunktionen ermaglicht. Die beiden Extruder werden unabhangig voneinander gesteuert, so dass der ruhende
Extruder auBerhalb der Druckoberflache liegt, wodurch verhindert wird, dass der geschmolzene Kunststoff die
Oberflache des Objekts beschadigt.

Mit zwei unabhangigen Druckkopfen kann der Anwender nicht nur mit wasserldslichem Tragermaterial, sondern

auch zweifarbige Objekte drucken und sogar verschiedene Diisendurchmesser kombinieren, um widerstandsfahi-
gere Objekte zu erhalten oder die Fertigungszeiten deutlich zu verkirzen.

Sicherheit

Um mogliche Restrisiken fir den Anwender zu vermeiden, lesen Sie diese Hinweise bitte vor Inbetriebnahme
des Gerats. Die folgenden SicherheitsmaBnahmen miissen vom Anwender des Druckers gelesen und verstanden
werden.

Um die Wichtigkeit der Sicherheitsvorkehrungen deutlich zu machen, sind an den entsprechenden Stellen des
Gerats Gefahren- und Sicherheitshinweise angebracht.

Die Manipulation des Gerats ohne vorherige Genehmigung des Herstellers flihren zum Erldschen der mit dem
Produkt gelieferten Konformitdtserklarung (CE) und der Garantie.

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

Bedienungsanleitung 9



Sicherheit

A Wichtiger Hinweis: Wie bei jedem Elektrogerat diirfen die Klemmen der Kabel, die vom Netz,
vom Ziindschloss oder von der Stromversorgung abgehen, nicht beriihrt werden. Es besteht
die Gefahr eines Stromschlags. Die iibrigen Kabel des Gerdts arbeiten mit 24V und es besteht
keine Gefahr.

SchlieBen Sie das Gerat an eine 20mA Steckdose mit Erdung (Standard-Netzanschluss) an.

Keine Gerdte / Schalter anschlieBen oder trennen, solange das Gerat an die Stromversorgung
angeschlossen ist.

Wahrend das Gerat in Betrieb ist, diirfen weder Gegenstande noch Kdrperteile zwischen die
beweglichen Teile kommen.

Beriihren Sie beim Einschalten des Gerdts und bis 15 Minuten nach Betriebsende keine heiRen
Teile (Druckbett und Hotend).

Behandeln Sie das Glasdruckbett mit Sorgfalt. Vermeiden Sie StoRe oder Herunterfallen, um
Beschadigung oder Bruch des Druckbetts zu vermeiden.

Druckmaterialien sind nicht unbedenklich und geben giftige Dampfe ab. Drucken Sie immer in
offenen bzw. beliifteten Raumen und verwenden Sie eine Schutzmaske.

Halten Sie einen Abstand von 25 cm zum arbeitenden Extruderkopf ein, um keine schadlichen
Dampfe einzuatmen.

Stellen Sie sicher, dass der Drucker wahrend des Betriebs ordnungsgemaR arbeitet.

Stoppen Sie im Notfall das Gerat durch Betatigen der Ein- und Ausschalttaste und trennen Sie
es von der Stromversorgung.

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

Der Spachtel ist ein scharfes Werkzeug und kann Verletzungen verursachen. Verwenden Sie
ihn nur, um Druckriickstdnde zu entfernen, die bei der unterstiitzten Kalibrierung entstehen.
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Sicherheitskennzeichnung

Die folgenden Kennzeichen wurden auf dem Drucker
angebracht, um den Anwender auf bestehende
Gefahrenbereiche hinzuweisen und vor unsachgemafer
Handhabung zu warnen, damit ein ordnungsgemafer
Betrieb gewahrleistet wird.

11 Bedienungsanleitung

1 Piktogramm: Gefahr
durch heif3e Oberflache.

ACAUTION

Burn Hazard.
Hat Surtace.

Allow 1o cool before
servicing,

2 Piktogramm: VVerbren-
nungsgefahr.

3 Piktogramm: Einklemm-
gefahr.

WARNING OF
HAND INJURY
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Inbetriebnahme

Auspacken

Der Sigmax R19 wird in einem ordnungsgemal’ gesicherten Karton mit den Abmessungen 675 x 440 x 680 mm
ausgeliefert. Um den 3D-Drucker korrekt auszupacken, werden die folgenden Schritte empfohlen:

@

Es wird empfohlen,
den Karton nicht zu
entsorgen, da er fir
Transport, Lagerung
oder Rickgabe
niitzlich sein kann.

3. Nehmen Sie den Drucker in der Plastiktiite aus

dem Karton.

— )

A

den Handen her-

Gerat ist schwer,
daher empfehlen

zu nehmen.

Geeignete Stellen,
um den Drucker mit

auszunehmen. Das

wir, ihn nicht allein
aus der Verpackung

Zum Schluss die Plastiktite, den
Schaumstoff unter der Plattform
und den an der rechten Seite
befestigten Beutel mit Kieselgel
entfernen.
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Lieferumfang

Sigmax R19:
mit 0,4-mm-Hotends Schnellanleitung und Garantie 2 Teflonschlauche 4 Flachbandkabelklemmen

= M 2%

2 Spulenhalter 6 U-Plattchen Druckbett aus Glas Netzkabel

X
<>

SD-Karte USB-Kabel 2 Spulen mit PLA-Filament Spachtel

@

Py
P

/ /’/a é
Zange 3 Inbusschlissel 1 Justierplattchen Nylon-Filament fir die Reinigung

Klebestift Druckmuster/Aufkleber 10 Sperrplattchen

GoG0
GO0
GE0
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Vorbereitung des 3D-Druckers

Zum Schutz vor Transportschdaden werden einige
Komponenten in Einzelteilen versandt. Bevor Sie
Ihren Sigmax R19 Drucker in Betrieb nehmen, sind
einige vorbereitende Schritte notwendig.

Sollten Sie bei einem der Montageschritte Fragen
haben, wenden Sie sich bitte unter folgender E-Mail-
Adresse an den technischen Kundendienst von
BCN3D Technologies: support@bcn3dtechnologies.
com.

Schritte zur Vorbereitung des Druckers:

Legen Sie das Glasdruckbett
so auf die Platte, dass die
Aussparungen korrekt
ausgerichtet sind.

Behandeln Sie das Glasdruckbett mit
Sorgfalt. Im Falle eines Bruchs kann es
zu Verletzungen kommen.

Bedienungsanleitung 14



Vorbereitung des 3D-Druckers

2.

H— E

3.

Die Halterungen mit der Spule in die daftr
vorgesehenen Offnungen einsetzen.
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Vorbereitung des 3D-Druckers

4. 5.

Fir bequemeres Arbeiten, die Teflonschlauch bis zum
Y-Achse manuell nach vorne Anschlag einschieben.
schieben.

6.

Das andere Ende bis zum
Anschlag in die Offnung
am Hotend einfiihren.

Beim Einsetzen der Teflonschldauche darauf achten,
@ @ dass diese so senkrecht wie moglich sitzen.
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Vorbereitung des 3D-Druckers




Vorbereitung des 3D-Druckers

8.

Mit den Flachbandklemmen
Teflonschlauch und Hotend-Kabel
verbinden.
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Vorbereitung des 3D-Druckers




Vorbereitung des 3D-Druckers

Der Sigmax verfligt an der Rickseite des Gerats tiber
eine Vorrichtung zum Anbringen von Materialspulen.
Dort kdnnen groBere Spulen mit einem Durchmesser
von bis zu 300 mm angehangt werden.

Die 3D-Datei fiir die Spulenhalterung im Format STL
befindet sich auf der beiliegenden SD-Karte und auf der
BCN3D-Website:

Support -> Sigmax -> Downloads -> Sigmax Printed
Parts -> Exterior Spool Holder
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Inbetriebnahme

Start-Assistent

1. Welcome (Startbildschirm)

n n

=/

Welcome to BCN3D

SigmaX experience!

4. Registrierungsnummer
eingeben

0o 1 2 3 4

5 6 7 8 9

o [= ]

Succes

7. Select material
Als Material PLA auswahlen.

{  Load Filament

o) 20

Left Extruder Right Extruder

< [ [im ] >
PLA ABS PVA

2. Registrieren

Registrieren Sie lhren
3D-Drucker, damit Ihr
Gerat immer auf dem
neuesten Stand ist
und flir eine bessere
Benutzererfahrung.

[

Do you want to register your BCN3D Printer?

It's recommended in order to stay up to date
and enjoy a better user experience.

Later Register

5. Setup-Assistent
Auf Acceptklicken.

—0—0

-

Do you want to run the
Setup Assistant?

Skip Accept

8. Befolgen Sie die Anweisungen
auf dem Display, um das Filament
einzufiihren.

Filament im 45°-Winkel
anschneiden, um das
Einflihren zu erleichtern.

ok

]

Das Gerat heizt die
Extruder auf. Dieser
Vorgang nimmt 1 bis 2
Minuten in Anspruch.

3. Geben Sie die Seriennummer ein, die
auf dem Bildschirm im Link angezeigt
wird.

Visit ben3dtechnologies.com/register
and introduce your serial number.

XXX XXXX

Done

6. Filament laden
Auf Nextklicken.

Load filament

Next

9. Vorgang fir
den anderen Extruder wiederholen.
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Start-Assistent

10. Printer calibration
Auf Nextklicken.

11. Kalibrierung der Oberflache
des Glasdruckbetts.

el

Printer Calibration

Next

13. Kalibrierung der Z-Achse
Wenn auf dem Display
angezeigt, tragen Sie eine
diinne, gleichmaBige Schicht
Klebestift auf die gesamte
Glasflache des Druckbetts auf,
um eine bessere Kalibrierung
zu gewabhrleisten.

15. Das Gerat druckt einen
Test aus, um den vorherigen
Vorgang zu validieren.

1 5

&

Press NEXT to get indications
for every level knob.

Next

12. Kalibrierschrauben drehen,
wie auf dem Druckerdisplay angezeigt.

W

g

L4 w
t

Turn the left knob
according to the instructions.

Accept

14. Platzieren Sie das Justierplattchen zwischen Dise und
Druckbett. Das Plattchen an einem Ende festhalten, ohne
Druck auf die Basis auszutiben, und hin- und herbewegen.
Plattform hochschrauben, bis beim Verschieben des
Plattchens ein leichter Widerstand zu spiren ist, es sich

jedoch nicht verbiegt.

Z Axis - Left Extruder @

< @ Information

A Move the calibration gauge
back and forth between the
nozzle and the platform without
pressing the platform. Raise the
platform until you feel some
resistance while sliding.

Go to () for some tips.

v Accept

16. Wahlen Sie die beste Linie
aus.

Z Axis - Left Extruder

Select the best printed line.
If none is good, press REDO.

Go to (©) for more information.

Redo Next

%)
® © ®
Transparentor | Filament well Bad filament
non-uniform adhered and adhesion and
lines. Platform printed line with gaps.
too close. consistently. | Platform too far.

~
® © ®
Slight or no Firm contact. No clearence.
contact. Raise Press ACCEPT. Low the
the platform. platform.

- Wenn die Dise sich zu nah
am Druckbett befindet, wird
die Linie transparent oder
uneben.

- Die Linie muss gut auf
dem Druckbett haften und
durchgehend sein.

- Wenn die Diise zu weit vom
Druckbett entfernt ist, klebt
die Linie nicht richtig und
weist Locher auf.
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Start-Assistent

17. Wiederholen Sie die HINWEIS: Abhdingig von In diesem Fall lesen
Schritte 11-13 fir den der Kalibrierung der Z-Achse Sie bittg den Abschnitt
Zweiten Extruder kann auf dem Display diese Jnstallierenvon
' Empfehlung angezeigt Sperrplattchen” (Seite
werden. 26), der eine detaillierte
Erklarung und die

vorzunehmenden Schritte

Z Axis Calibration

enthalt.
Your BCN3D Sigmax Z axis has been calibrated.
If you plan to print with Mirror/Duplication
Mode frequently, it is recommended to:
Install ___shimson the ___ hotend.
Learn how at
bcn3dtechnologies.com/shims_x
Skip Install
18. Kalibrierung der X-Achse 19. Wahlen Sie das Paar aus, 20. Kalibrierung der Y-Achse
Das Gerat druckt das am besten ausgerichtet Das Gerat druckt
vertikale Linien. ist. horizontale Linien.
Printer Calibration - X axis —
I 1
o2 3 4 s —
6 7 8 9 10 7—
Select the best aligned pair of lines, from left to right.
Press REDO if none fits or to repeat the test print.
Redo Next T
1 10 10

21. Wahlen Sie das Paar aus,
das am besten ausgerichtet
ist.

Printer Calibration - Y axis

Select the best aligned pair of lines, from top to bottom,|
Press REDO if none fits or to repeat the test print.

Redo Next Herzlichen Gliickwunsch! Ihr Drucker ist nun kalibriert und bereit zum Drucken.
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Betriebsarten Spiegelung und Dual

Sigmax hat 2 neue Druckmodi: Spiegelung
und Dual. In diesen Modi arbeiten beide Kopfe
gleichzeitig.

\_/ \\/ Damit dies fehlerfrei geschieht, missen sich

beide Diisen auf gleicher Hohe befinden. Auf-
grund von Fertigungs- und Montagetoleranzen
k j kann der Hohenunterschied jedoch 0,5 mm

N betragen.

Sigmax korrigiert diese Abweichung automatisch

beim Drucken im Modus Spiegelung oder Dual. Die-
se Korrektur verursacht jedoch eine Veranderung

in der ersten Schicht des Modells, denn sie wird so
oft wie ndtig gedruckt, um die Abweichungen zu
korrigieren.
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Betriebsarten Spiegelung und Dual

Um solche Verschiebungen zu vermeiden, gibt es 2
Moglichkeiten:

1. Durch das Aktivieren der Option Raft in Cura.

Der Hohenunterschied wird in den ersten Schichten
des Rafts korrigiert, so dass eine Hohenverzerrung der
gedruckten Modelle vermieden wird.

2. Durch das Installieren von Sperrplattchen, um
Hohenunterschiede mechanisch auszugleichen.

Der Druck eines Rafts erfordert Zeit und Material. Fiir
die regelmalige Anwendung der Druckmodi Spiegel
und Dual empfehlen wir, Sperrplattchen einzusetzen.
Die Installation sollte wahrend der Printer Calibration
vorgenommen werden.

Bedienungsanleitung 25



Einsetzen der Sperrplattchen

Wahrend der Druckerkalibrierung oder vor dem Drucken
einer Datei im Spiegel- oder Dualmodus, wird Ihnen
der Sigmax moglicherweise die Installation von
Sperrplattchen zur Korrektur des Hohenunterschieds
zwischen den Disen vorschlagen.

Sobald Sie bestatigt haben, dass Sie Sperrplattchen
installieren mochten, notieren Sie sich die Anzahl der
Plattchen und den zu besttickenden Druckkopf und
befolgen Sie die Anweisungen auf dem Display:

1.

Warten, bis die Druckkopfe
abgekihlt sind.

3.

Die Schwarze Schutzkappe
abschrauben, um bequemer zu
arbeiten.

Z Axis Calibration

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

Install shims on the hotend.

Learn how at
bcn3dtechnologies.com/shims_x

Skip Install

2.

Gerat ausschalten.

4,

Beide Schrauben losen, mit

denen das zuvor auf dem
Display angegebene Hotend
befestigt ist.
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Einsetzen der Sperrplattchen

5. 6.

Die Anzahl der zuvor Schrauben wieder festziehen.
angezeigten Sperrplattchen
einsetzen.

p—

7. 8.

Die Schwarze Schutzkappe Schalten Sie das Gerat ein und
wieder aufsetzen und befolgen Sie die Anweisungen
festschrauben. auf dem Display.
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Erster Druck

Nach Abschluss des Kalibriervorgangs kann auf das Druckment zugegriffen werden. Die Draudi-Figur ist das erste
Objekt, das Sie mit dem Sigmax R19 drucken werden und dient als Probedruck. So kénnen Sie feststellen, ob das
Gerat bereit ist, Ihre eigenen Objekte zu fertigen. Stellen Sie sicher, dass das Glas sauber ist, und tragen Sie eine
kleine Menge des mitgelieferten Klebestifts auf. Im ndchsten Kapitel erfahren Sie, wie Sie mit der Software BCN3D

Cura Ihre eigenen Objekte drucken.

Print --> Sample Parts --> Dual --> Dual Draudi--> SR19_Dual _Draudi

D SxR19_DualDraudi 5:07h 20g

Print Utilities Temperatures

N
.

K
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Erste Schritte mit 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. Anwender profitieren somit von einem zuverlassigeren Verfahren und einfacher Bedienung.

Mit BCN3D Cura lassen sich alle Vorteile des IDEX-Systems einfach nutzen: Mit der Software lassen sich
Mehrfarbenmodelle mit Modellen aus unterschiedlichen Materialien verbinden oder Stitzstrukturen erstellen.

Dartiber hinaus enthalt sie geprifte Druckprofile, die den Erfolg des Druckvorgangs sicherstellen.

Auf https:/www.bcn3dtechnologies.com/es/3d-printer/bcn3d-cura/ konnen Sie sich die fir Ihr Betriebssystem
passende Software herunterladen. Installieren Sie das Programm entsprechend den Anweisungen des Assistenten.

Der erste Dual-Druck

1. Programm BCN3D Cura offnen, das Sie zuvor heruntergeladen
und installiert haben.

curda.

Fongl
{55 BCN3D

2. Aus dem Menu Add printer
den Sigmax R 19 auswahlen.

~ BON3D Technologies
© Sigmax R19 (0r with R19 upgrade kit mstaled)
Sigma R19 (0r with R19 upgrade kit instaled)

Adapted Cura wversion with custom pa=
features for BOM3D praducts o

Priter Name:  Sigmax R19 Add prter
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Der erste Dual-Druck

3. Option Open File anklicken.

4. Die Dateien, die gedruckt werden sollen, auswahlen.

B Open i)
Prepare

© 5 v M < SharedFders (\vmwere-hos) (2 > ubuntu > Documents > 3Dmedels > modes <[] [ Buscarenmodels »
Organizar v Nueva carpeta =- m @
[y Openfile Nombre « ipo

# Acceso ripido
[ 30Benchy

5] Calibation Target A v1-1

5] Calibration_Target B -1

®

o Red ®

. OneDrive

0 Este equipo

udi cuerpo esclado
udi escams escalado
53 Hollow Dreudi

[ Mosi_Bady

9 Mosi_Lines

51 Pink Panther_Woman_ Voronoi_coarse

Nombre ‘Droud cscomas scldo” “Draucoerpo esalada” 7] A Suppored ypes Cacode.

5. Modell anklicken und
Extruder zuweisen, mit
dem gedruckt werden soll.

cted Model with Extruder Right

Prepare Sigmax R19;

Quality
£
i

% special Mode

A Experimental
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Der erste Dual-Druck

6. Modelle mit SHIFT+Linksklick auswahlen. Die ausge- 7. Druckprofil auswahlen.
wahlten Modelle werden durch eine blaue Umrandung

hervorgehoben.

Mit Rechtsklick eines der Modelle auswahlen und

die Option Merge Models (Modelle zusammenfiihren)

anklicken.

Sigmax R19:

Extruder @ Extruder @

Material Light Blue PLA

Hotend s3D=0mm

Center Selected Models

Delete Selected Models
Multiply Selected Models CtrlsM

Print Selected Models With:
Extruder Left: Light Blue PLA - €30 - 0,4mm - Messing Ctrle1

Print Setup Recommended Custom

Extruder Right: Vellow PLA - £30 - 0.4mm - Messing Ctrie2 Profiler Standard Quality
High Quality - 0.1mm
Standard Quality - 015mm
Draft Quality - 0.2mm

Select All Models Ctrl+A
Arange All Models Cul+R
Clear Build Plate Ctrl+D.

Print Mode

REm)IN =5 (=5 Search.. Create profile from current settings/overrides..
e e Update profile with current settings/overrides
Reset All Model Transformations:

Discard current changes

Group Models Ctri+G
Merge Models CtrleAlt+G
Ungroup Models Ctrl+Shift+ G

Manage Profiles...

8. Auf Prepare klicken, um die Druckdatei zu erstellen.

Ready to slice

00h 00min
0.00m / ~ Og

Prepare

9. SD-Karte in den Rechner einstecken und

die Datei speichern. 10. SD-Karte sicher vom Rechner entfernen und
in den Steckplatz am Drucker einsetzen.
AnschlieRend den Drucker einschalten.

Ready to Save to Removable Drive \

Save to Removable Drive
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Der erste Dual-Druck

11. Im Hauptmend des Sigmax-Displays die Option Print

betdtigen.

SO

Print Utilities

8

Temperatures

12. Tragen Sie vor dem Drucken eine gleichmaRige
Menge des mitgelieferten Klebestifts auf das
Glasdruckbett auf. Wahlen Sie dann die zu druckende
Datei aus.

‘ D Select File

O oo 1:07h20g | A
[ ooz 2:56h 40g I
E 003 45 elements

O oo4 2:56h 40g

B oos 123 elements ¥

Herzlichen Gliickwunsch! Sie beginnen jetzt, Ihr erstes 3D-Objekt mit dem Sigmax R19 zu drucken.
Laden Sie das BCN3D Cura Handbuch herunter, um mehr iber die Software zu erfahren.
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Erster Druck Spiegelung / Dual

1. Die Druck-Modelle laden und nach Bedarf verschie-
ben, skalieren oder drehen.

3. Den gewtlinschten Druckmodus aus dem Drop-
down-Menu auswahlen.

Sigmax R19:

Extruder @

Material Light Blue PLA

Extruder @

Hotend @ e3D - 0,4mm - Messing

Print Setup Recommended Custom
Profile: Standard Quality * v

Print Mode Regular v

Regular
Mirror

Prepare

2. Druckprofil fur den linken Extruder auswahlen.
Sicherstellen, dass das Hotend und das rechts geladene
Material mit denen auf der linken Seite tibereinstim-
men.

4. Das verflighare Druckvolumen verringert sich und
die geladenen Modelle werden nach links verschoben,
wo sie noch geandert werden konnen. Eine Vorschau
der duplizierten oder gespiegelten Modelle wird rechts
angezeigt.

5. Auf Prepare klicken, um die Druckdatei vorzuberei-
ten, zu speichern und zu drucken. Tragen Sie vor dem

Drucken eine gleichmalRige Menge des mitgelieferten
Klebestifts auf das Glasdruckbett auf.

Sigmax R19:

Extruder @

Extruder (}:)

Print Setup Recommended

Build Plate Adhesi

Readyto slice

Sfordve fixed & 0oh 0omin
347.1x1677x983mm  0.00m/~0g

Prepare

Kontaktieren Sie uns, wenn Sie Fragen zu einem Vorgang haben: support@bcn3dtechnologies.com
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Aktualisierung der Firmware

Da BCN3D Technologies stets ein optimales Druckererlebnis gewahrleisten will, werden von Zeit zu Zeit
Firmware-Updates fiir das Gerat vorgenommen. Uberpriifen Sie mit BCN3D Cura, ob auf Ihrem Drucker die neueste
Firmware-Version installiert ist. Andernfalls konnen Sie die neueste Firmware herunterladen und installieren.

1. Verbinden Sie den Sigmax und Ihren Rechner mit einem USB-Kabel.

2. BCN3D Cura aufrufen. Zu Settings --> Printer --> Manage Printers gehen.

BCN3D Cura
File Edit View !Settings Extensions Preferences Help

Printer Sigma
Extruder Left Sigmax

Extruder Right
ruder Rigl Add Printer...

Configure setting visibility... Manage Printers...

4, Klicken Sie auf Automatically upgrade Firmware, um
3. Wahlen Sie Upgrade Firmware. die neueste verfligbare Version herunterzuladen und
zu installieren.

[ ()
R
General - .
semmgs | Printers Upgrade Firmware
Printers
vateras | |_Actuate || Add ][ Remove ][ Rename ] Firmuvare is the piece of software running directly on your 3D printer. This firmware controls the step motors,
profiles. F — regulates the temperature and ultimately makes your printer work.
Plugins e igmax
— The firmware shipping With new printars works, but new versions tend to have more features and
il
s ‘Current Version: 02-1.2.8
Printer type: ~Sigmax d
Connection:  Connected via USB Latest version: 02-1.2.9
State: Vaiting for a printjob st i eottiag
[i upgrade Fimware| [Upload custom Firmware
Defautts Close I Close
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Aktualisierung der Firmware

5. Warten Sie, bis die Firmware installiert ist. Der 6. Nach Beendigung des Vorgangs Fenster schlie3en.
Vorgang kann einige Minuten in Anspruch nehmen.

 Upgrade Firmware =] @ Upgrade Fimware = ]
Upgrade Firmware Upgrade Firmware
Fimware is the piece of software running directly on your 3D printer. This frmware contros the step motors, Fimware s the piece of software running directly on your 30 printer. This firware controls the step motors,
reguites the temperature and ultimately makes your printer work. regulstes the temperature and ukimately makes your printer work.
The firmware shipping with new printers works, but new versions tend to have more features and The firmware shipping with new printers works, but new versions tend to have more features and
mprovements. improvements.
f Current Version: 02-1.2.9
ticaly e
Automaticaly upgrade Firnware| [Upload custom Firmware S
B T T Vibe B+ s dines
Updating firmware. Firmware update completed.
| |
Close

Herzlichen Gliickwunsch! Sie haben die Sigmax R19 Firmware aktualisiert.
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Bedienfeld

Dieses Kapitel beschreibt das Bedienfeld des Sigmax
R19. Das Hauptmenti ist in drei Bereiche unterteilt:
Druckvorgang, Hilfsmittel und Temperaturen (Print, Uti-
lities, Temperatures). Der erste Bereich bezieht sich auf
den Druckmodus des Druckers, der zweite auf Funkti-
onen wie Kalibrierung, Wartung und Konfiguration. Der
dritte Bereich geht auf das Vorheizen des Druckers ein.

Drucken (Print)

Links neben dem Hauptmenu wird der Druckvorgang
gestartet. Wahrend des Druckvorgangs lassen sich
bestimmte Konfigurationsparameter steuern.

Dateiauswahl (Select file): Nach Betatigen der
Druckfunktion wird eine Liste mit Dateien und Ordnern
angezeigt. Anhand von Pfeilen gelangt man zu der
gewtinschten Datei, die durch Anklicken bestatigt wird.

Drucken (Print): Dieser Bildschirm zeigt den Fortschritt
des Druckvorgangs und grundlegende Angaben zu
Restzeit, Ubertragungsfortschritt und Temperaturen an.

Mit der Pausetaste werden die Extruder vom Objekt
wegbewegt, und der Druckvorgang pausiert. Wird

der Druckauftrag angehalten, kann Filament geladen,
entnommen oder gereinigt werden, die Lichtintensitat
eingestellt sowie der Druckvorgang abgebrochen oder
fortgesetzt werden.

Mit der Stopptaste kann man den Druckvorgang entwe-
der endgtiltig stoppen und zum Hauptmend zurtickkeh-
ren, oder den bisherigen Fortschritt des Druckvorgangs
speichern.

Einstellungen (Settings): Mit dieser Option 6ffnet man
ein neues Menu:

-Temperaturen (Temperatures): Mit den Pfeilen
werden die Temperaturen von Druckkopf und Druckbett
eingestellt.

—Erweiterte Einstellungen (Advanced settings):
Mit den Pfeilen werden Geschwindigkeit, Lifter und

Materialflussmenge (Flow) eingestellt.

- Lichtintensitat (Light intensity): Mit dem Schie-
beregler Iasst sich die Helligkeit der LED einstellen.

Hilfsmittel (Utilities)

Befindet sich der Mitte des Hauptmends, und dient dem
Betrieb und der Wartung des Druckers.

Filament (Filament): In diesem MenU werden die Fila-
mente des Druckers verwaltet. Funktionen des Mendis:

- Einlegen (Load): Mit dieser Option wird das Fila-
ment in einen der Extruder eingefiihrt. Im ersten Schritt
wird bestimmt, auf welcher der beiden Seiten der Vor-
gang durchgefiihrt werden soll. Das Filament wird dann
gemal’ den Anweisungen auf dem Display eingefiihrt
(der Extruder muss erst die entsprechende Temperatur
erreichen, dieser Vorgang kann etwas dauern). Nach
Fertigstellung kann eine Feineinstellung vorgenommen
werden, um das Filaments komplett einzufihren.

Fur BCN3D-Filamente werden Voreinstellungen
angeboten, es konnen jedoch auch andere Materialien
eingesetzt werden. Wahlen Sie dazu die Option Benut-
zerdefiniert (Custom)und stellen Sie die 2 gewlinschten
Temperaturen ein. Befolgen Sie die Anweisungen des
Herstellers, um die Drucktemperatur (Printing Tempe-
rature)und die Temperatur des Druckbetts (Heated Bed
Temperature) einzustellen.

- Entnehmen (Unload): Dies ist der umgekehr-
te Vorgang des oben erklarten Einlegens und wird
auf ahnliche Weise durchgefihrt. Erst wird die Seite
ausgewabhlt, auf der das Filament entfernt werden soll,
und sobald das Hotend die entsprechende Temperatur
erreicht hat, kann das Filament entnommen werden.

—Material entfernen (Purge): In diesem Meni
kdnnen Sie die Temperatur der beiden Hotends steuern
und Material entfernen. Um das Filament herausziehen
zu kdnnen, muss die Differenz zwischen der Solltempe-
ratur (unterhalb des Thermometers) und der Isttempe-
ratur (unterhalb des Extrudersymbols) weniger als 10°C
betragen. Mit der mittleren Taste wird der Extruder
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Bedienfeld

ausgewahlt, an dem der Vorgang durchgefiihrt werden
soll. Fir einen einwandfreien Betrieb empfehlen wir,
eine groBzligige Menge Filament herauszuziehen.

Kalibrieren (Calibrate): In diesem Meniipunkt lassen
sich das Druckbett und die Extruder des Sigmax R19
kalibrieren. Dieser Vorgang muss sowohl beim Aus-
tausch von Komponenten als auch bei der regelmaRigen
Wartung des Druckers (siehe entsprechendes Kapitel in
diesem Handbuch) durchgefiihrt werden.

- Kalibrierung des Druckbetts (Printing Surface
Calibration): Mit dieser Option lasst sich das Glasdruck-
bett justieren. Der bildschirmgefiihrte Prozess beginnt
mit einer Selbstdiagnose des Gerats, dem Anweisungen
zur Positionskorrektur folgen. Auf dem Display wird
angezeigt, wie viele Umdrehungen (in achtel Umdre-
hungen) notwendig sind und in welche Richtung die
einzelnen Stellrader gedreht werden mussen.

- Volistdndige Druckerkalibrierung (Printer Cali-
bration): Mit dieser Option lasst sich eine vollstdandige
Kalibrierung durchfiihren, bei der sowohl das beheizte
Druckbett als auch die relativen Positionen der Extru-
der kalibriert werden. Der bildschirmgefiihrte Vorgang
ermoglicht es, das beste der vom Drucker ausgefiihrten
Druckmuster auszuwahlen.

- Manuelle Feinkalibrierung (Manual Fine Calibra-
tion): Mit dieser Option kdnnen die bei der kompletten
Druckerkalibrierung ermittelten Kalibrierwerte manuell
gedndert werden. Wahlen Sie im Mend auf der linken
Seite die Achse, die eingestellt werden soll aus, und
korrigieren Sie den Kalibrierwert anhand der Pfeile.

Wartung und Pflege
- Druckbett verstellen (Move Printing Surface): Mit

dieser Option lasst sich die Druckplattform nach oben
und unten bewegen.

- Reinigung mit Nylon (Hotend Cleaning As-
sistant): Mit diesem Befehl wird das Hotend gereinigt.
Befolgen Sie dazu die Anweisungen auf dem Display.
Dieser Vorgang wird bei Anzeichen von Materialmangel
in der Extrusion, bei Materialwechsel und nach dem
Drucken mit Idslichen oder speziellen Kunststoffen
empfohlen.

- Automatische Einstellung der Hotends (Autotune
hotends): Diese Funktion muss bei jeder Auswechslung
des Hotends ausgefiihrt werden. Ein interner Routi-
nevorgang uberprift das thermische Verhalten der
Hotends und gestattet dem Drucker, die Temperaturre-
gelung zu verfeinern.

Einrichten des Druckers (Printer Setup)

- Hotend austauschen (Change hotend): Startet
eine Schritt-fiir-Schritt-Anleitung zum Andern und
Kalibrieren des Hotends.

- Einrichten der Druckkomponenten (Printing
Components Setup): Manuelle Einstellung der im Dru-
cker installierten DisengroRen.

- Lichtintensitdt (Light intensity): Einstellung der
Lichtintensitat mit einem Schieberegler.

- Setup-Assistent ausfiihren (Run Setup As-
sistant): Startet eine Schritt-flir-Schritt-Anleitung zur
Kalibrierung des Druckers, so wie sie bei der ersten
Inbetriebnahme durchgefiihrt wird.

-Temperaturen (Temperatures):

Rechts neben dem Hauptment, zum Vorheizen oder
Kihlen von Hotends und Druckbett. Die Vorwarmtem-
peraturen werden dem eingesetzten Filament ange-
passt.
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Empfohlene Wartung

Hotend austauschen

StandardmaRig ist der Sigmax mit 0,4-mm-Hotends ausgestattet, aber es ist moglich, die Hotends je nach Anfor-

derungen des Druckvorgangs auszuwechseln.

Die Hotends lassen sich ganz einfach in nur wenigen Minuten austauschen. Benétigt wird:

- Schere oder Zange zum Schneiden
- 2,5-mm-Sechskantschlissel

- Zange

- Kabelbinder

1. Auf dem LCD-Display Utilities --> Printer setup --> Change hotend 6ffnen.

Utilities @ Printer Setup

I g

Filament Calibration

B

Change Hotend

e

Components Setup

4 =)

Maintenance Printer Setup

_O

Light Intensity

oBo
Run Setup Assistant

2. Hotend auswadhlen, das ausgetauscht werden soll, und Filament entfernen (falls vorhanden).

I@ Change Hotend

S 58

Left Hotend Right Hotend

Press NEXT to unload or skip if
there's no filament loaded.

Skip Next

3. Warten, bis sich das Hotend abgekhlt hat.
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Empfohlene Wartung

4. Sigmax ausschalten, wenn dies auf dem LCD-Display angezeigt
wird.

Turn off the Sigmax and change the hotend.

Learn how at
bcn3dtechnologies.com/changehotend _x

5. Die schwarze Schutzkappe abschrauben, um bequemer zu arbeiten. Das schwarze U-Pldttchen entfernen.
Die graue Kupplungsklammer nach unten drticken und den Teflonschlauch herausziehen.
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Empfohlene Wartung

6. Abdeckung abschrauben und abnehmen.

7. Hotend abschrauben.

8. Schneiden Sie den Kabelbinder durch und entfernen Sie ihn.
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Empfohlene Wartung

9. An der Riickseite des Kopfstiicks auf den Stecker driicken, um das Kabel abzuziehen.
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Empfohlene Wartung

11. Kabelbinder platzieren und Uberstand abschneiden.
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Empfohlene Wartung

13. Teflonschlauch wieder einsetzen und auf die richtige Position achten. Abschlie3end das schwarze U-Platt-
chen und die schwarze Schutzkappe wieder aufsetzen und festschrauben.

14. Den Sigmax einschalten und den Anweisungen
auf dem Display folgen. GroRRe des installierten
Hotends auswahlen.

03 0.4 0.5

0.6 0.8 1.0

Select the nozzle size that you've installed.

Save

15. Filament laden und Selbsteinstellung ausfiihren
(Autotune Hotend).

< I”"I Load Filament

It's necessary to load filament in order to
autotune and calibrate the hotend.

Skip Load Filament

< g Autotune Hotend

It's recommended to autotune the hotend
to improve its thermal stability.

16. AbschlieBend den relativen Abstand zwischen den
Hotends justieren (Printer Calibration).

< @ Printer Calibration

When the hotend is changed the
calibration values vary.

For this reason, it's required to calibrate
the Sigmanx.

Skip Autotune

Skip Calibrate
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Empfohlene Wartung

Achsen reinigen und schmieren

Es wird empfohlen, die Sigmax-Achsen gemal’ den Wartungsanweisungen auf dem LCD-Display regelmdRig mit
dem Schmierset zu reinigen und zu fetten, um einen einwandfreien und prazisen Betrieb der mechanischen Kom-
ponenten zu gewahrleisten. Sie konnen das Schmierset auf der BCN3D-Website bestellen.

Flihren Sie diese Schritte aus:

1. Auf dem LCD-Display Utilities --> Maintenance --> Move printing surface aufrufen. Plattform auf die unterste Posi-
tion fahren. Das Gerat anschlieBend ausschalten.

0
< ? Move printing surface

K< > »

OK

2. Die Z-Achsenstabe mit einem saugfahigen Papier oder Tuch abwischen, um Riickstdnde von Schmutz oder
Staub zu entfernen. Reinigen Sie dann die Z-Achsenstdbe mit dem Losungsmittelstift, dabei darauf achten, dass
er nicht tropft. Wischen Sie die Achsenstabe danach mit einem Papier oder Tuch sauber.
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Empfohlene Wartung

3. Schmierdlstift entlang der Z-Achsenstdbe auftragen, 4. Fett und Staub von der Motorspindel der Z-Achse

dabei darauf achten, dass er nicht tropft. mit einem Papier oder Tuch abwischen. Die Spindel
von Hand drehen, um an die Riickseite der Spindel zu
gelangen.

N

5. Fett entlang der Motorspindel der Z-Achse auftragen.

N

6. Schalten Sie das Gerat ein und gehen Sie auf dem
LCD-Display zu Utilities --> Maintenance--> Move
printing surface. Die Platte mehrmals hoch- und
runterfahren, damit sich Ol und Schmierfett gleich-
malig verteilen. AbschlieBend die Fettriickstande
entfernen.
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Empfohlene Wartung

7. Nach Abschluss des Vorgangs fiir die Z-Achse die Schienen X und Y reinigen und schmieren. Schalten Sie
zuerst den Sigmax aus. Bei diesem Vorgang wird empfohlen, die Achsen manuell zu bewegen, um die gesamte
Schiene zu erreichen.

8. Schmutz von der Mitte bis zu den Enden der Schienen der X- und Y-Achse mit saugfahigem Papier oder

einem Stofftuch abwischen.

9. Die Fihrungen mit dem Losungsmittelstift reinigen und darauf achten, dass kein Losemittel auf die Ober-
oder Unterseite tropft.
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Empfohlene Wartung

11. Schmierdlstift entlang der Schienen der X- und Y-Achse auftragen, besonders auf der Ober- und Unterseite.
Darauf achten, dass kein (iberschiissiges Ol tropft.
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Empfohlene Wartung

Hotend reinigen

Es wird empfohlen, das Hotend regelmdl3ig und insbesondere bei jedem Materialwechsel zu reinigen. Verwenden
Sie im Idealfall ein Sttick Nylonfilament, um diesen Vorgang durchzufiihren.

1. Gehen Sie auf dem LCD-Display zu Utilities --> 2. Wahlen Sie das Hotend, das gereinigt werden soll
Maintenance --> Hotend cleaning assistant. aus, und klicken Sie, wenn noch Material eingelegt ist,
auf NEXT. Andernfalls SKIP anklicken.

i
9 Hotend Cleaning Assistant

4 / Maintenance E
* -
T Move Printing Surface @@ @@

Left Hotend Right Hotend

g Hotend Cleaning Assistant
: Press NEXT to unload filament.

Press SKIP if there's no filament loaded.

g Autotune Hotends Skip Next

3. Den oberen Teflonschlauch entfernen. Dazu zuerst die schwarze Schutzkappe und das schwarze U-Plattchen
entfernen. Dann den oberen Teflonschlauch entfernen, indem Sie auf die graue Kupplungsklammer driicken und

ihn herausziehen.
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Empfohlene Wartung

4. Warten, bis das Hotend aufgeheizt ist. 5. Filament in die obere Offnung am Hotend einfiihren
und durch die Hotend-Dtise schieben, bis es sauber und
riickstandsfrei wieder herauskommt.

Adjusting Temperatures

6. NEXT driicken und weiterschieben.

Adjusting Temperatures
Next

8. Zum Schluss das Filament nach oben hinausziehen. 9. Wiederholen Sie den Vorgang, bis die Spitze des aus
dem Hot End herausgezogenem Filaments sauber ist.
Sobald das Filament sauber ist, den Teflonschlauch, das
schwarze U-Plattchen und die schwarze Schutzkappe
wieder aufsetzen und festschrauben.
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Filament

Sigmax zeigt die besten Druckergebnisse, wenn
BCN3D-Filamente verwendet werden. Die Verwendung
von Materialien anderer Hersteller ist jedoch auch
moglich.

Filamente von BCN3D sind industrietaugliche Mate-
rialien, die hervorragende Ergebnisse fiir Drucker von
BCN3D liefern. Filamente von BCN3D sind gangige
Polymere, die in unterschiedlichen Branchen einsetzbar
sind und die meisten technischen Anwendungen ab-
decken. Filament-Arten: PLA, ABS, Nylon, PET-G, PVA,
TPU und Verbundwerkstoffe.

Auf unserer Website finden Sie detaillierte Informa-
tionen zu den einzelnen Filamenten. Dariber hinaus
finden Sie dort alle dazugehdrigen technischen Daten-
blatter und Sicherheitsdatenblatter.

https:/www.bcn3dtechnologies.com/es/3d-printer/
filaments/

Nachfolgend finden Sie eine kurze Beschreibung dieser
Materialien:

PLA

PLA (Polylactide, Polymilchsduren) ist ein biologisch
abbaubares Polymer, nachhaltig und fiir den Kontakt
mit Lebensmitteln geeignet. Es wird aus organischen
Stoffen hergestellt.

Es ist aufgrund seiner einfachen Handhabung und
seines breiten Anwendungsspektrums das am
haufigsten in FFF-3D-Druckern verwendete Filament,
und insbesondere fiir Anwendungen geeignet, die keine
mechanische oder thermische Belastung erfordern.

Es ist definitiv ein Material, dass sich dazu eignet,

sich mit der Bedienung und den Maoglichkeiten eines
3D-Druckers vertraut zu machen.

PLA ist kompatibel mit PVA-Halterungen.

Nach dem Druck kann ein Teil aus PLA
Betriebstemperaturen von bis zu 50° C standhalten.

Um eine gute Haftung auf dem Druckbett zu
gewadbhrleisten, empfiehlt es sich, 3DLac, Dimafix oder
einen Klebestift zu verwenden.

Die Fertigung von Uberhangen wird durch den Einsatz
eines Schicht-Ventilators verbessert.

Das Material hat durchschnittliche mechanische
Eigenschaften, wird aber beim Drucken von
unregelmaRig geformten Objekten leicht sprode. Bei
Betriebstemperaturen von 50 °C oder mehr konnen
die Objekte ihre mechanischen Eigenschaften und die
Steifigkeit verlieren.

ABS

ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol) ist weltweit einer der
gangigsten technischen Werkstoffe in verschiedenen
Industriebereichen. Das gute mechanische und
thermische Verhalten macht ABS zum idealen Polymer
fur unzahlige Anwendungen.

Es handelt sich um ein komplexes Material, das schon
immer beim Drucken mit FFF-Druckern eingesetzt
wurde. Diese neue Zusammensetzung von ABS
gewdbhrleistet eine bessere Haftung zwischen den
einzelnen Schichten und reduziert Verformungen der
Druckbasis. Das Drucken mit ABS ist komplexer und
erfordert eine gewisse Sorgfalt: Es ist fir unerfahrene
Anwender nicht zu empfehlen.

Objekte aus ABS konnen Betriebstemperaturen von bis
zu 85 °C standhalten.

Um eine gute Haftung auf der Druckoberflache zu
gewadbhrleisten, sollte Dimafix verwendet werden.

Zugluft und der Einsatz von Ventilatoren ist zu
vermeiden.

Fur ein besseres Druckergebnis verwenden Sie die

Sigmax-Abdeckung. Weitere Informationen finden Sie
auf unserer Website.
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PVA

PVA (Polyvinylacetat) ist ein wasserlosliches Polymer,
ideal als Tragermaterial flir den 3D-Druck mit
unterschiedlichen Materialien.

Optimiert fiir den FFF-Herstellungsprozess, ist unser
PVA problemlos mit PLA, TPU, PET-G und Nylon
verwendbar und daher ein universelles und sicheres
Tragermaterial fiir den Druck komplexer Geometrien,
groBer Uberhénge oder komplizierter Hohlrdume.

Die PVA-Halter ermoglichen eine bessere
Oberflachenqualitat und bieten die Moglichkeit, das
Objekt in der gewtinschten Position auszurichten, um
die besten mechanischen Eigenschaften zu erzielen.

Um eine gute Haftung auf dem Druckbett zu
gewadhrleisten, empfiehlt es sich, 3DLac, Dimafix oder
einen Klebestift zu verwenden.

PET-G

PET-G (Modifiziertes Polyethylenterephthalat) ist
ein weltweit verwendeter Copolyester, der von

Kunststoffflaschen bis hin zu Gewebefasern eingesetzt

wird und zu 100% recycelbar ist.

PET-G bietet als technischer Werkstoff gute
mechanische Eigenschaften sowie ein besseres
chemisches und thermisches Verhalten als PLA, bei
vergleichbarer Benutzerfreundlichkeit.

Er zeichnet sich durch eine hervorragende chemische
Bestandigkeit, eine hohe Dimensionsstabilitat
und Harte sowie eine glanzende und detaillierte

Oberflachenqualitat aus. PET-G bietet zudem eine gute

Abriebfestigkeit, eine hohe Feuchtigkeitsbestandigkeit
und halt Betriebstemperaturen bis 70 °C stand. Das
Material ist kompatibel mit PVA-Halterungen.

Um eine gute Haftung auf dem Druckbett zu
gewahrleisten, empfiehlt es sich, 3DLac, Dimafix oder
einen Klebestift zu verwenden.

Fur ein besseres Druckergebnis verwenden Sie die
Sigmax-Abdeckung. Weitere Informationen finden Sie
auf unserer Website.

Nylon

Nylon (Polyamid) ist ein Material, das aufgrund
seiner einzigartigen mechanischen und chemischen
Eigenschaften weit verbreitet ist.

Mit Eigenschaften wie Haltbarkeit, Flexibilitat und
Korrosionsbestandigkeit ist Nylon ideal fir vielfaltige
Anwendungen im Bereich des 3D-Drucks, wie

z.B. Endverbraucherteile oder kundenspezifische
Werkzeuge. Es ist kompatibel mit PVA-Halterungen.

Nach dem Druck halten Nylonteile
Betriebstemperaturen von bis zu 50 °C stand.

Um eine gute Haftung auf dem Druckbett zu
gewahrleisten, empfiehlt es sich, 3DLac, Dimafix oder
einen Klebestift zu verwenden.

Fur ein besseres Druckergebnis verwenden Sie die
Sigmax-Abdeckung. Weitere Informationen finden Sie
auf unserer Website.

TPU

TPU (Thermoplastisches Polyurethan) ist ein
vielseitiges, gummiartiges Material.

Mit einer Shore-A-Harte von 95 ist TPU ein resistentes
Material flr verschiedene industrielle Anwendungen
sowohl mechanischer als auch chemischer Art.
Dartber hinaus wurde es speziell entwickelt, um das
3D-Druckerlebnis zu optimieren.

Halt Betriebstemperaturen bis zu 60 °C stand und ist
kompatibel mit PVA-Halterungen.

Um eine gute Haftung auf dem Druckbett zu
gewahrleisten, empfiehlt es sich, 3DLac, Dimafix oder

einen Klebestift zu verwenden.
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VVerbundwerkstoffe

VVerbundwerkstoffe sind Materialien auf

Polymerbasis, die mit anderen Partikeln oder Fasern

in unterschiedlichen Anteilen verschmolzen sind.

So z.B. Holz- oder Metallpartikel fir ein asthetisch
ansprechendes Finish bis hin zu Kohlefasern, um
Leichtigkeit und mechanische Leistung zu vereinen. Mit
VVerbundwerkstoffen fiir FFF-Drucker kdnnen Sie lhrer
Kreativitat freien Lauf lassen.

Allgemeine Hinweise

Um eine gute Haftung zwischen der Druckflache und
dem 3D-Druckobjekt zu gewahrleisten, muss ein
Haftmittel verwendet werden, das vor Beginn des
Druckvorgangs auf das Druckbett aufgetragen wird.
Flr Materialien anderer Hersteller empfehlen wir die
\Verwendung des mitgelieferten Klebestifts oder eines
gdngigen Lacks. Wenn es Probleme bei der Anhaftung
des Druckteils auf dem Glasdruckbett gibt, empfehlen
wir die Verwendung von alternativen Klebstoffen wie
3DLac oder Dimafix. Dimafix ist ideal fiir technische
Materialien oder komplexe Teile. Bestellung auf unserer
Website: https:/www.bcn3dtechnologies.com/es/3d-
printer-spare-parts/

Wir empfehlen die Verwendung einer Abdeckung

beim Drucken mit technischen Materialien wie ABS,
Nylon oder PET-G. Sie sorgt flr eine konstante
Innentemperatur, um eine Verformung des Teils zu
vermeiden, und schitzt Ihre Arbeitsumgebung dank
des HEPA-Filters vor potenziell schadlichen Partikeln.
Weitere Informationen finden Sie auf unserer Website.

Nylon und PVA sind hygroskopisch, d.h. sie absorbieren
leicht Wasser aus der Luft. Vergewissern Sie sich vor
dem Drucken, dass das Material trocken ist. Es gibt
zwei Maglichkeiten, das Material zu trocknen: in einen
Ofen oder Filament-Trockner bei 50 °C flir 6 bis 8
Stunden. AnschlieBend in einem luftdichten Behalter
mit Trockenmittel aufbewahren.
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Wartungsplan

Fir die korrekte Wartung des Gerats wird empfohlen, die in der folgenden Tabelle aufgefiihrten MaRnahmen vorzu-
nehmen. Dort sind links die Intervalle angegeben, in denen die Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden sollen, und
rechts eine Beschreibung der VVorgange.

INTERVALL AUSZUFUHRENDE AKTION

Den Drucker an einem kiihlen und trockenen Ort aufstellen und frei von Staub und Schmutz halten.
Taglich Unbenutzte Spulen an einem kihlen und trockenen Ort aufbewahren.
Filament aus dem Auffangbehalter entfernen.

Das Innere des Gerats von Filamentablagerungen saubern.

Glasdruckbett mit warmem Wasser und Seife saubern.

Wochentlich
Hotend-Disen reinigen.
Druckbett kalibrieren (auch nach jedem Transport).
Lifter von Staub reinigen.

Monatlich

Druckerkalibrierung (auch nach jedem Transport und Hotend-Austausch).

Auf Firmware-Updates priifen.

Gewinde und Schrauben auf festen Sitz prifen.
Vierteljahrlich Achsen reinigen und schmieren.
Befestigung der Federn der Extruder-Mechanik tiberpriifen.

Spannung der X/Y-Riemen Uberprtifen.

Kabelanschliisse der beweglichen Achsen priifen.
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Technischer Kundendienst
BCN3D Technologies

Wenn Sie in diesem Handbuch keine Ldsung fiir Ihr Pro-
blem finden, kénnen Sie sich tber die folgenden Kanadle
an das BCN3D Technologies-Team wenden:

Technischer Kundendienst

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

support@bcn3dtechnologies.com

E-Mail

Wenn Sie keinen technischen Support benétigen, aber
dennoch mit uns Kontakt aufnehmen méchten, konnen
Sie dies auch per E-Mail tun. Ein Experte von BCN3D
Technologies wird sich so schnell wie moglich mit Ihnen
in Verbindung setzen.

info@bcn3dtechnologies.com

Alle Informationen finden sich auf unserer Website
unter Kontakt:

www.bcn3dtechnologies.com/en/sigmax-contact

Geben Sie bitte die Seriennummer lhres Druckers an,
damit wir lhnen einen besseren Service bieten konnen.
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Komponenten des Sigmax R19

1 Teflonschlauch

2 Extruder

3 Hotend-Kabel

4 Spulenhalterung

5 0,4-mm-Hotend

6 Ausschussbehalter

7 Glasdruckbett

8 SD-Karten-Steckplatz
9 Touch-Bedienfeld

18

10 Zufuhr Filament

11 Filament-Spule

12 Ein-/Aus-Schalter

13 Platte

14 Anschluss Netzkabel

15 USB-Port

16 Halterung fir Filamentzufuhr von auf3en
17 Schiene fir Filamentzufuhr von auRen
18 Sensor Filamentende

11

10
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Komponenten des Sigmax R19
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Allgemeine Geschaftsbedingungen

Allgemein

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 verflig-
baren Produkte, Tools und Dienstleistungen, vorbehalt-
lich der Annahme aller unten aufgefiihrten Bedingun-
gen, 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.

Ruckgabe

Folgende Situationen berechtigen zur Rickgabe einer
Bestellung:

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, d.h. das Gerat muss ori-
ginalverpackt und versiegelt sein, andernfalls ist keine
Rickgabe moglich. Bei gedffneter Verpackung wird die
Rickgabe abgelehnt.

In diesem Fall werden die Transportkosten (sowohl
Versand als auch Rickgabe, zuziglich eventueller Zolle,
wenn die Ware von auBerhalb der Europaischen Union
geschickt wird) vom Riickgabebetrag abgezogen.

Voraussetzungen:
= Das Produkt bei BCN3D Technologies gekauft zu
haben.

»  Rickgabe innerhalb der festgelegten Frist, d.h. 14
Kalendertage nach Erhalt der Ware.

2 Mangelhafte Ware

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

Bitte wenden Sie sich per E-Mail (sales@bcn3dtechno-
logies.com) oder telefonisch unter +34 934137088 an
unsere Vertriebsabteilung, um den Vorfall zu melden.

In diesem Fall tibernimmt BCN3D Technologies samtli-
che 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 und die Bedingun-
gen fur eine solche Riickgabe oder einen Austausch des
Gerats festzulegen.

3 Das erhaltene Produkt wurde wéhrend
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 fiir die Ge-
samtmontage des gewiinschten Produkts enthalten
sind. Eine Bestellung gilt als ausgeliefert, wenn der
Lieferschein vom Kunden unterschrieben wurde. Und
in den darauffolgenden 24 Stunden muss der Kunde
den Empfang Uberpriifen und eventuell vorhandene
Einwande mitteilen.

Wenn Sie die Ware erhalten, missen Sie sicherstellen,
dass sich das Paket in einem guten Zustand befindet
und keine Anzeichen von eventuellen Beschadigungen
aufweist. Wenn das Paket Anzeichen von Beschadigun-
gen aufweist, muss die Annahme abgelehnt werden.
Dies ist auf dem Lieferschein des Spediteurs zu ver-
merken und unserer Logistikabteilung innerhalb von 24
Stunden per E-Mail (logistics@bcn3dtechnologies.com)
mitzuteilen.
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Wie gibt man ein Gerat zurtick?

Um ein Gerat zurticksenden zu kdnnen, mussen Sie eine
E-Mail an sales@bcn3dtechnologies.com senden und
erklaren, dass Sie einen oder mehrere Drucker zurtick-
geben oder austauschen mochten.

= Sje erhalten ein Formular (RMA) per E-Mail, das
ausgefllt zurlickzusenden ist, damit wir die Riick-
gabe genehmigen konnen.

= Das ausgefiillte RMA-Formular senden Sie bitte an
sales@bcn3dtechnologies.com zurtck.

= Unser Kundendienst wird die Situation bewer-
ten und Sie innerhalb von 48 Stunden dariiber
informieren, ob Ihr Antrag auf Riickgabe akzeptiert
wird oder nicht. Bei Annahme erhalten Sie eine
RMA-Nummer, die 30 Tage giiltig ist.

= Das Produkt muss in der versiegelten Original-
verpackung zurtickgesendet werden. Fiir den Fall,
dass die Bestellung nicht in der versiegelten Ori-
ginalverpackung zurlickgegeben wird, behalt sich
BCN3D Technologies das Recht vor, die Riicksen-
dung nicht anzunehmen oder eine Wertminderung
zu veranschlagen.

= Wenn Sie uns mitteilen, dass das Gerat transport-
bereit verpackt ist, schicken wir einen Transport-
dienst, der den Karton abholt. Bei unsachgemaRer
Verpackung kann die Abholung abgelehnt werden.
Wichtig ist, dass Sie die RMA-Nummer sichtbar
anbringen.

= Der Transport ist fir Sie kostenfrei, aul3er in fol-
genden Fallen: Bei Austibung des Riicktrittsrechts,
werden die Frachtkosten von dem Erstattungsbe-
trag abgezogen. Ebenso, wenn der Schaden an den
Produkten nicht durch den Transport verursacht
wurde und kein Herstellungsfehler vorliegt.

Nach Erhalt des Produkts wird unser technischer
Kundendienst das Gerat priifen und entscheiden,
ob die Riickgabe angenommen wird oder nicht.

Wir zahlen den Erstattungsbetrag nach Genehmi-
gung 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 Rickgabe bei Schaden, die nicht auf
BCN3D Technologies zurtickzuftihren sind, verwei-
gert 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 Vergabe von Software-
lizenzen sowie die universelle Verbreitung einschlieBlich nachfolgender VVerbesserungen fordert.

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

= Mehr Kontrolle: Wir konnen alle Vorgange nachverfolgen, um sie an unsere Anforderungen anzupassen.

= Dazulernen: Indem wir die Codes Anderer lesen und sehen kdnnen, werden wir bessere Programmierer und
Ingenieure.

= Sicherheit: Da es sich um offene Codes handelt, kénnen mehr Menschen dazu beitragen, niitzliche Anderun-
gen vorzunehmen oder Fehler zu korrigieren, die der urspriingliche Autor moglicherweise gemacht hat.

= Schnelle Verbesserungen: Die Community hinter Open Source liefert viele Informationen dariber, 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 Bereit-
schaft zu teilen und mit anderen auf transparente Weise zu kooperieren (jeder kann sehen was wir tun und sich
daran beteiligen), Misserfolge als Weg zu Verbesserung zu verstehen und andere anzuhalten und zu ermutigen,
genauso zu handeln.

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

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

Der Sigmax R19 verwendet viele dieser Open-Source-Tools und -Technologien wie Marlin-Firmware und die
3D-Druck-Software Cura. Marlin steuert alle Elemente des 3D-Druckers und Cura libersetzt 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 missen. Deshalb haben wir unser Repository auf der Github-Platt-
form und verweisen mit allen unseren Anderungen dorthin.

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

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

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