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Présentation et contenu

Présentation

Nous allons voir dans un premier temps le déballage de l'imprimante et la bonne mise en
place des éléments.

Puis le démarrage, les fonctions de base de l'imprimante et comment préparer votre
imprimante a réaliser sa premiere impression.

Ces étapes sont aréaliser dans l'ordre des lors que vous allumez I'imprimante.

Contenu
AVEC L'IMPRIMANTE VOUS AVEZ RECU :

1.Cordon d'alimentation

2.plateau amovible (buildgrip - PEI)

3.6 Bras aimantés

4. Spatule

5.Adaptateur SD/USB + Carte SD

6. Tournevis Allen 2.5mm

7.Pince américaine

8. Accessoire de tension de courroie

9. Lingette de nettoyage
10. Une téte buse laiton 0.4mmm pour du pla
11. Une téte buse acier 0.4mmm pour filament abrasifs
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Déballage

Sortir 'imprimante SigmaPR0O 500Z avec
précaution, attention elle pese 16
kilogrammes. S'aider d'un collegue si besoin.

Placer I'imprimante sur un support sar, plan et
stable

Retirer la mousse supérieure et inférieure
Retirer les boites d'accessoires, tétes et la prise
de courant

Retirer les films protecteurs du carénage et de la
vitre en facade




Préparation

Brancher le connecteur du bloc alimentation
il yaun détrompeur, un seul sens possible
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Préparation

Retirer les 3 clips bloc courroie

Silatige n‘est pas comprise entre les deux traits, utilisez le tournevis allen 2.5mm
pour ajuster la tension
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Préparation

Placer les 6 bras aimantés sur les chariots
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Brancher le connecteur du bloc alimentationily aun
détrompeur, un seul sens possible placer la gaine
dansles 2 clips a l'arriere

Passer le tube ptfe dans la rainure Retirer le clip ptfe,
enfoncer |le tube ptfe Remettre le clip ptfe



Démarrage

Brancher le cordon surle bloc d'alimentation et la
prise sur le secteur (220 v)

Allumer I'imprimante depuis le bouton d'alimentation
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Démarrage

L'écran du dessus est plus long a démarrer, patienter et presser
connexion une fois que I'écran vous le propose.

A

dagoma3d.com

PRINTER-AC38

prlnter¥uk:3§

Dimension
Controler

Imprimer

I

% 80°
525

Plateau chauffant
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Démarrage

7

L'écran du bas indiquera le message : “ Media Init Fail” c’est tout a fait normal, ce

message disparaitra une fois une carte SD insérée

» 1865

Mediat Inserted .




Démarrage

PRINTER-AC38
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Contréler

1- Cliquer sur I'engrenage

Firmware

Marlin Sigma Pro -

D7
rev2.3 (Github) (Nov 28
2023 16:51:34) ‘L‘; Bowden Sigma haute températur
Nom du firmwore

ol
bl Bowden Sigma standard

3- Verifier ou flasher

Configuration

Configuration

dusine

e HE
: Parameétres |
Firmware

P e i
rJ
Langue Mise & jour

X | &
‘,_ Maintenance || Mode expert

OPERATIONNELLE (&=

4- Effectuer “Parametres d'usine”
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Etalonnage

Avant de lancer sa premiere impression, il est important de calibrer son imprimante

Attention:
Avant le lancement de toute calibration ou impression, il faut vérifier que les
capteurs de pression sont fonctionnels et dans la bonne tolérance.

S'assurer qu'il n'y arien sur le plateau, entrer dans le menu “Controler” > “Z-offset”

PRINTER-AC38

I ] |

r4
‘ S
Y X
Axes pérature
K Contréler L%" 1

Z-Offset W 1 Calibration

© Controler o
;

OPERATIONNELLE |E=giloEy/elle

OPERATIONNELLE % 104/0°C & 22/0°C

Z-offset Z-offset

- 1145 0 145
0' 0 2 Valeur FSR O' O 2 Valeur FSR

¥ . - " -
Sauvegarder Sauvegarder

OPERATIONNELLE (E=glleZlie & 22/0°c Cl=ONNIZMEY = 104/0°C L 22/0°C

La valeur du FSR doit étre comprise entre 1000 et 3500, relancer la recherche si nécessaire
Si cette valeur n‘est pas bonne, contacter le SAV Dagoma avant toute autre manipulation
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Etalonnage

Effectuer un Homing(calcul des repéres de I'imprimante)

Entrer dans le menu “Controler” > “Axes” > cliquer sur le logo “Maison” entouré de fléches

PRINTER-AC38
Contréler

',',|1- £ } o J[ (0 ]
Il k Axes Température Filament
L Contréler [ E? }t 1

Z-Offset Calibration

OPERATIONNELLE ‘? 104/0°C & 21/0°C

|
OPERATIONNELLE % 104/0°C & 22/0°C

Mouvement

X:0/102
Y:0/102
Z:530/529.79

La téte va monter et se caler automatiguement
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Etalonnage

2 - Tourner pour descendre jusqu‘a “configuration”
puis presser pour valider

3 - Tourner pour descendre jusqu’a “Delta 4 - Tourner pour descendre jusqu‘a “Auto
calibration” puis presser pour valider calibration” puis presser pour valider

:‘

A
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Etalonnage

2 - Tourner pour descendre jusqu‘a “configuration”
puis presser pour valider

n

3 - Tourner pour descendre jusqu'a “Delta 4 - Tourner pour descendre jusqu‘a “Store Settings”
calibration” puis presser pour valider puis presser pour valider (un son se fait entendre)
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Il est possible de déplacer la téte d'impression viales commandes "Contréler” et "Axes".
L'interface est alors composée de fleches a cliquer.

Déplacement des axes depuis I'écran

Choisir le “pas” du déplacement (1) : de Tmm a 100mm puis déplacer la téte a sa quide
autour de la maison:

fleches gauche et droite (2) - déplacement sur I'axe x (gauche ou droite) fleches haut et
bas(3)- déplacement sur l'axe y (devant ou derriere)

fleches haut et bas sur la droite de I'écran (4) - déplacement sur I'axe z(monte ou descend)

Le bouton "Moteur"(5) sert a déverrouiller la téte dimpression afin que I'on puisse la
déplacer ala main

X :0/102

Y:0/102
Z:530
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Insertion de votre filament

Pré-requis

Couper le filament en biseau Actionner le bras et enfoncer le filament depuis le bas
sur 2 -3 cm. Le filament doit étre visible depuis le
tube ptfe

»
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Insertion de votre filament
Depuis I'écran du bas

X n

1- Presser le bouton pour rentrer dans le menu 2 - Tourner pour descendre jusqu‘a “température
puis presser pour valider

"

. n

3 - Tourner pour descendre jusqu'a “Nozzle” puis 4 - Tourner pour descendre jusqu’a “200
presser pour valider degrés” puis presser pour valider

La buse va monter en chauffe jusqu'a 200°C, le
ventilateur axial se déclenche a partir de 50°C

5 -remonter jusqu'au menu principal en
tournant le bouton et presser “Main”, puis “info
screen”
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Insertion de votre filament
Depuis I'écran du bas

. n

7-Tourner pour descendre jusqu’a “change filament”
puis presser pour valider

Main
Change Filament

A
Load Filament 1
[ Unload Filament |

| — » - > —2 e

8 - Tourner pour descendre jusqu'a “Load Filament” 9 - e filament va s'insérer et purger en continue
puis presser pour valider

10 - Cliquer pour arréter la purge
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Insertion du filament Depuis
I'ecran du haut

PRINTER-AC38

f"r

Contréler

‘ (@
Axes Température 4L Filament

%L}

Contréler Imprimer

Z-Offset Calibration

=T CNIN=R = 104/0°C & 21/0°c
OPERATIONNELLE ([=gl(eile] & 22/0°C

1- Presserle bouton “Controéler” 2 - Presser le bouton “Filament”

Filament
Choix de filament

TYPe 5 PI_A Purger/Rétrccter PLA - 200° - 60mm/s Filan ent iséré 7
Température (@ ( i
200° 180° - 220° y PLA PETG TPU o
Insertion Impression Insérer L )
Vitesse dimpression
- Valider
Coi G J[ e
Minimum Maximur]

ey

o= INlONN=EE = 105/0°C & 23/0°C opERATIONNELLE (SRS (TRPSTERS

3 - Presser le bouton “Modifier” 4 - Veérifier le filament, forcer le “Non” puis valider

Filament

Type: PLA Purger/Rétracter
Température

200° 180° -

Insertion Impressi Insérer Cette action a pour but d'insérer
Vitesse dlimpression le filament.

Insertion

Minimum Maximum

OPERATIONNELLE OPERATIONN q /0°C i, 24/0°c

5- Presser le bouton “Insérer” 6 - le filament va s'insérer, purger et faire un retract
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Installation de Cura par Dagoma ' '

Pour vous accompagner dans une utilisation rapide de votre SIGMA PRO 5007,
Dagoma a développé un logiciel simplifié (slicer). Vous pouvez le télécharger ici.

https://github.com/dagoma3dd/CuraByDagoma/releases/tag/2.2.5
Choisissez la version qui correspond a votre systéme d'exploitation (windows : .exe, mac : dmg, linux : .deb)

ou sur https://dist.dagoma.fr/

Q) Assintant de configuration

* 0 Cura by Dagoma 2.2.5
Configuration Cura By Dagoma Fichier ~Préférences Aide

Cuelle imprimante wtikbes vous!

1 Langue > Anglais
! E 1 o e (37
| | Imprimante ®  [Frangais
O O C ONen O Migis O Ssgma () SagmaProi0: /]
(ou DiscoNeny200 3 jour) (Numéeo de série < 6000) (Numéro de série >= 6000) (o téte Sigena) [

Assurez-vous de choisir la bonne imprimante : SIGMA Lalangue peut étre changée en
PRO 500Z anglais (ENG).

) Cura by Dagoma 225

- o x
Fie Preferences Help
Up to date software -
Flament (Buy flammentl
PLA Chiomati -
Genenc -
Filament approved by Dagama.
Temperature [C) :
[ Custom 15t layes print temperatusre (*C)
Fine tume your settings
Filling density :
Oivaze
O Heliow (%)
-
(®) Filling {17
™ ™ ) Filling (17%)
- - R
-------
%----- Chuality (layer thickness) :
%- .Y () Fast {02men)
[ BN BN BN W) O Standard {0.15men)
r | [N ER O Thin (0.1men)
-.-- |}
| ] Pinting supports
- e
I I B ) () Siddes touching the build plste
| B R (O Everywhere (inchuding holes)

Impaoving adhesion surface :
) Hone

O Adding a skirt

() Adding a brim

D) Adding a raft

[ Use o flex magnetic build plate

Reéférez-vous au guide pour un démarrage facile : https://start.dagoma3d.com/cura-by-dagoma
La version anglaise est disponible. Appuyez sur « en » en haut a droite de la page. Vous pouvez
imprimer votre premier modele (badge) qui apparait sur le lit.
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Installation de Cura Ultimaker ‘ ‘
Téléchargez et installez Cura Ultimaker depuis le site Web : ' ' “

https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura/#downloads

Notre derniére version testée est Cura 5.4. Vous pouvez télécharger cette versionici : '
https://github.com/Ultimaker/Cura/releases/

Installation de profil pour Cura Ultimaker

Pour le moment, nous attendons notre profil dans Ultimaker Cura. Nous devons pousser manuellement
les profils d'imprimante.

Introduction

Le fichier resources.zip contient les fichiers de profil SIGMA PRO https://drive.google.com/file/d/106N-
70Cc30dLmCe88jarmgKdUBJouB2z/view?usp=sharing

Contenu

Veuillez télécharger le fichier, puis déecompressez-le. Le contenu du dossier extrait devrait ressembler a
ceci:

» dl » dagoma » cura_profile » resources »

~

Mom Modifié le Type
definitions 28/08/2023 16:51 Dossier de fichiers
extruders 28/08/2023 16:31 Dossier de fichiers
images 28/08/2023 16:31 Dossier de fichiers
meshes 28/08/2023 16:51 Dossier de fichiers
quality 28/08/2023 16:51 Dossier de fichiers

variants 2B/08/2023 16:53 Dossier de fichiers
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Installation de profil pour Cura Ultimaker

Installation
Veuillez copier le dossier extrait dans le répertoire d'installation Ultimaker Cura approprié.

MacOS : (recherchez le dossier des ressources dans le répertoire de I'application) Windows : C:\Program
Files\UItiMaker Cura 5.4.0\share\cura\resources

Il vous suffit d'ouvrir le logiciel et d'ajouter SIGMA PRO 500Z.

~ Dagoma

© Dagoma DiscoEasy200 i
Dagoma DiscoEasy200 Bicolor
Dagoma DiscoUltimate
Dagoma DiscoUltimate Bicolor
Dagoma Magis
Dagoma Neva
Dagoma PRO 430 Bowden
Dagoma PRO 430 Direct Drive
Dagoma PRO 430 Dual
Dagoma Sigma

» Dagoma Sigma Pro 500Z

Dagoma Sigma Pro 500Z Dual
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Installation de profil pour Cura Ultimaker

Désinstaller ou mettre ajour

y
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Sivous souhaitez tout désinstaller ou effectuer une nouvelle mise a jour, veuillez supprimer tous les
fichiers commencant par « dagoma_sigma_pro » dans les sous-dossiers suivants :

e ressources/définitions

e ressources/extrudeuses

e ressources/images i

e ressources/maillages

e ressources/qualité

e ressources/variantes definitions

resources

bundled_packages

extruders
. firmware
i18n
images
intent
materials
meshes
gml
quality
. setting_visibility
shaders
texts
themes
variants
[ public_key.pem

| 1 README resources.txt

Rechercher dans .. 0

Modifié le

AN SI002 102
28/08/2023 10:22

28/08/2023 16:02

(=]

-

28/08/2023 16:06

QARSI 1077
- —

S0 UG LU s

28/08/2023 10:22
c Wy LWL D ill

Ly

8/08/2023 14:33

28/08/2023 10:22

28/08/2023 14:55

0 AN I3 0.0
28/08/2023 10:22

28/08/2023 10:22
28/08/2023 10:22

S0 WG WD TRLL

28 MN8N N2
S0 VD ara

28/08/2023 10:22

28/08/2023 10:22

28/08/2023 10:22

04/07/2023 14:12

04/07/2023 14:12
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Installation de profil pour Cura Ultimaker ' "‘

Définition du post-traitement (attention 1-3 pour le dual uniqguement)

Attention a respecter I'ordre de modification
1.M109=>M104 (pour Dual uniqguement)
2.M104 TO SO =>; (Pour Dual uniquement)
3.M104T1S0 => ; (Pour Dual uniquement)
4.Miniatures en 252 par 252 (Pour tous les SIGMA PRO)

I Untitied - U4
Ble  Ede  \iew  Settings  Extersions  Preferences Heip
Update Checker »
Cura Backups ¥
Podt Prodesding ¥ Modify G-Code | PLA
D Si
O™ oagomasi : -
- = .
1 _ 2 _  Post Processing Scripts Search and Replace
Post Processing Salpts S ad ibplace w * Searih [TEETR T
g P Search and Replace Search and Replace M Replace

Search sndbeplace 2 ® Sear L Search and Replace e b

S B R plaE oA N Replace e R Craabs TRistngd -~ u U Reguie Expreiad

Berch i Erpliie v oA X

—— A X Uit Regpir Expeevasm. Add a script

At 541
3_ s 4_ Post Pracessing Scripts Creats Thumbnall
S mna Replace - wan

Post Processing Scripts Search and Replace SASTH B ARpaE i gt m

PP & » Soarch MI4TI 50 Seanch b Replace v -

e anc Begslace ¥ A X Replacr R —— -

SenrTh and Replace v oaoM FT——

Cerate humbra Ao Ve Bt Erprevsion h P
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Impression

Impression depuis I'écran du bas

1-Insérer la carte SD comprenant le gcode 2 - rentrer dans le menu et aller a “Print from Media”

4- Lancer I'impression en validant “Print”

5- L'impression se lance
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Arréter et suspendre l'impression

Arréter une impression depuis I'écran du bas

S—

1-Entrer dans le menu et aller a “Stop Print” 2 - Valider “Stop Print”

Faire une pause lors de I'impression depuis I'écran du bas

1- Entrer dans le menu et aller a “Pause Print” 2 - L'impression se mettra en pause

3- Presser le bouton pour reprendre limpression, la téte va chauffer si elle n‘est pas a température



y
y
soacova Yo

SIGMA PR0O 500Z "

'y
O 8.

¥

Changer de filament

Changer de filament lors de I'impression depuis I'écran du bas 1/2

1- Entrer dans le menu et aller a“Change Filament” 2- Valider “Change Filament”

3 - L'imprimante se met en pause et |le filament sort. Activer le bras de I'extrudeur pour retirer
le filament, un fin fil peut étre présent, tirer ainsi délicatement le filament

5 - Presser le bouton pour relancer Iimpression,
la téte va chauffer et le filament va s'insérer
automatiquement

4 - Couper le filament en biseau avant de linsérer,
actionner le bras et pousser le filament pour qu'il
soit visible depuis le tube ptfe
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Changer de filament

Changer de filament lors de I'impression depuis I'écran du bas 2/2

6 - Cliquer pour arréter la purge 7- Cliquer pour relancer Iimpression

FILAMENT CHANGE
Click to finish
filament puraqe

Nozzle: El1 198/20@

—"
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Impression

Impression depuis I'écran du haut 1/2

Imprlnjlgr-

Carte SD

(OPERATIONNELLE (SSERILEH

1-Entrer dans le menu imprimer 2 - Insérer la clef dans le port usb a gauche de
I'écran, attendre 20 sec, presser USB

"w,n

3 - Presser le “+" pour transférer le fichier 4- Une fois le fichier chargé, il est analysé
alécran nous recommandons de revenir au menu
principal (icone maison en haut a droite)

Imprimer

5- Lancer I'impression depuis le local 6- Choisir son fichier
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Impression

Impression depuis I'écran du haut 2/2
1-Démarrer I'impression 2 - Confirmer depuis la touche a droite

Impression

KSR.gcode Démarrer fimpression : KSR gcode

~ 9.85MB 3h46min &/ Goode analysé

Toille du fichier Temps dimpression

14.48 m
il R

s L Démarrer
limpression

OPERATIONNELLE ‘ T 46/0°C | L, 44f0°C

3 - L'impression se lance

Une fois Iimpression lancée, la buse va chauffer a 120°C et effectuer une calibration automatique
puis commencer I'impression.

Babystepping'

Quand la premiere couche vous parait convenable, revenez avec la fléche ne haut a gauche
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Arréter et suspendre l'impression

Arréter une impression depuis I'écran du haut

Retour Confirmel

1-Presser sur la croix rouge 2 - Confirmer pour arréter

Faire une pause lors de I'impression depuis I'écran du haut

2 - Confirmer pour mettre en pause

Reprendre |impression

3 - Confirmer pour reprendre I'impression
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Parameétrages

Ajuster la température de la buse

1min | 3h47min — é

o rywasiny Plateau Vitesse
chauffant | déplacement

1-Presser surle menu 2 - Presser sur licone buse

@

4 )
1 Oo 5 | Appliquer

vV 1.:\,“\

|__,‘

Tomporatiro max 2750

3 - Choisir la température avec les feches 4 - Confirmer avec “Appliquer”
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Parameétrages

Ajuster la température du plateau

Imin | 3h47min

Temps dimpressicn

Appliguer

3 - Choisir la température avec les fleches

-y _
': -
4

S
"“

Vitesse
déplacement

Plateau
chauffant

Vitesse Annuler un
ventilation objet

Appliques

4 - Confirmer avec “Appliquer”
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Parameétrages

Ajuster la vitesse de déplacement

AjustsT &

& ocA % T §4f :_'
wmin | hazmin = =
Temps dimpreszicn Buse Plateau Vitesse
5m chauffant | déplacement
@ &
Vitesse Annuler un
ventilation objet DébIL

1-Presser sur le menu parametres 2 - Presser sur 'icone vitesse de déplacement

Vitesse déplacement & Vitesse déplacement 4

Appliquer Appliqué

3 - Choisir la température avec les feches 4 - Confirmer avec “Appliquer”



y
Y
soacova Yo

SIGMA PR0O 500Z "

S
"“

Parameétrages

Ajuster la vitesse de ventilation

AjustsT &

& ocA % T §4f :_'
wmin | hazmin = =
Temps dimpreszicn Buse Plateau Vitesse
5m chauffant | déplacement

@ Az
Vitesse uler un
ventilation Objet DébIL

2 - Presser sur l'icone vitesse de ventilation

Vitesse ventilation

Appligd&

100%= Appliquer

3 - Choisir la température avec les féches 4 - Confirmer avec “Appliquer”
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Parameétrages

Ajuster le debit

S 6

% KSR
) HE
Imin | 3h47min

Temps dimpressicn

Appliquer

3 - Choisir le débit avec les féches 4 - Confirmer avec “Appliquer”
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Parameétrages

Annuler I'impression d’'un ou de plusieurs objets 1/2

S 6

= T E? i :_..
1mnin | 3h47min == :
Temps dimpreszicn Buse Plateau Vitesse
{{[3) omlwasm chauffant | déplacement
@ s
Vitesse Annulef
ventilation objet DébIL

2 - Presser sur licone annuler un objet

© Annuler un objet

4

{_soulti(8)

7 8
test_sond_seutstyS) || test_rond_seutstiia) [ test_rond_seutsis6)

3 - Choisir I'objet ou les objets a annuler 4 - Confirmer en cliquant sur la poubelle

(V)
test_rond_seulst!
()
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Parameétrages

Annuler I'impression d’'un ou de plusieurs objets 2/2

-

o e @
AnnuPer un ;b,et Annu#er i ob,et

— 7 e
0 1 1
test_sond_seulst! test_rond_seulsti()) 7] - test_rond_seulsti(i) i7)

3 3

test_rond_seulsth2) test_rond_seulsti(3) test_rond_seulsty2) test_rond_seulsti(3)
6 7 6 7

test_sond_seutstifS) | test_rond_seutstis) test_rond_seulstfs) | test_rond_seulsti(4)

5 - Constater que les objets sont bien annulés 6 - Presser surlicone retour



