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1. Einleitung

SCHRITT 1 MMU Entwicklung und Druckerkompatibilitdt

g Original Prusa Multi Material

MUSEUM

@® Willkommen bei der MMU3-Anleitung! Es gab mehrere Generationen der Original
Prusa Multi-Material-Drucklésung. Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtige
Anleitung fiir hre MMU-Einheit und lhren Drucker vor sich haben.

@® MMUIT fiir MK2 und MK2S Drucker (eingefiihrt in 2016-2018)
Sie verwendete vier separate Extruder, die eine Diise versorgten.

MMU2 fiir MK2.5 und MK3 (2018-2019) Fiinf Filamente speisen einen direkt
angetriebenen Extruder.

MMU2S fiir MK2.5S, MK3S, MK3S+ (2019-2023)
Einfiihrung eines Kamins am Extruder mit dem IR-Filament-Sensor.

©® Und schlieBlich, das aktuelle Modell:
MMU3 fir MK3S+, MK3.5/S, MK3.9/S, MK4/S und CORE One.
Die MMU3 ist das Modell, mit der wir uns in dieser Anleitung beschaftigen
werden.

SCHRITT 2 Unterstufzte Drucker

MMU3
on MK3S+ printer

® Die Original Prusa Multi-Material MMUS3 wird derzeit offiziell nur in Kombination
mit diesen Druckermodellen unterstitzt:

® Prusa CORE One
® Original Prusa MK4/S und MK3.9/S
® Original Prusa MK3.5/S
® Original Prusa i3 MK3S+
@ Weitere Informationen finden Sie in dem Artikel MMU3 Kompatibilitat.
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1. Einleitung

SCHRITT 3 MMU3 + Enclosure

@ Die MMU3 wird auch mit dem
Original Prusa Enclosure fiir die
klassischen Druckermodelle
unterstitzt.

@® Wenn Sie diese Kombination
verwenden mochten,
installieren Sie die MMU3.
Fahren Sie dann mit der
Anleitung zur Montage des
Enclosure fort.

SCHRITT 4 Haftungsausschluss

© Stellen Sie sicher, dass lhr Drucker vollstindig zusammengebaut ist und perfekt
funktioniert, bevor Sie die MMU3 anbringen. Machen Sie ein paar
Einzelmaterialdrucke. Wenn es irgendwelche Probleme gibt, beheben Sie diese
zuerst. Die Diagnose von Druckerproblemen kann schwieriger sein, wenn die MMU
angebracht ist.

® Wenn Sie mit dem Zusammenbau beginnen, konnen wir nicht genug betonen, wie
wichtig es ist, jeden einzelnen Schritt sorgfaltig zu befolgen.
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1. Einleitung

SCHRITT 5 Erforderliche Werkzeuge

I,

—— =

@® Die flir den Zusammenbau des MMU3 Kits benotigten Werkzeuge sind als
optionales Bundle erhiltlich.

® Spitzzange (1x)
® Universal-Schliissel (1x)
@ Philips (PH2) Schraubendreher (1x)
Innensechskantschliissel 1,5mm (2x) der kurze und der lange
@® Innensechskantschliissel 2mm (1x)
@ Innensechskantschliissel 2,5mm (1x) der kurze und der lange mit Kugelkopf

g Fir einige Schritte empfehlen wir, die folgenden Extras zu haben:
- Ein Messwerkzeug, vorzugsweise einen Messschieber oder einen digitalen
Messschieber, oder - Sie konnen einen drucken.
- Ein Seitenschneider, der beim Zusammenbau niitzlich sein kann.

SCHRITT 6 Hochauflosende Bilder ansehen

@® Wenn Sie die Bauanleitung unter

s Step2 Assembly (part) h(_elp.prusq&_j.conj, aufrufen, kénnen
— B Sie dl_c_a Orl_glpalbllder zum__besseren
e itel Verstandnis in hoher Auflosung
\ . anschauen.
@ Bewegen Sie den Zeiger einfach
P liber das Bild und klicken Sie oben
e links auf das VergroBerungssymbol

("Original anschauen”).

« v 7
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1. Einleitung

SCHRITT 7 Abbildungen der Bauteile

sssssssssssssss
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Alle Schachteln und Beutel mit Bauteilen sind beschriftet.

® Die meisten Teilezeichnungen auf den Etiketten sind 1:1 skaliert und kénnen zur
Identifizierung eines Teils verwendet werden.

® Sie konnen ein Prusa Cheatsheet mit den 1:1 skalierten Zeichnungen der
Verbindungselemente herunterladen und auf Papier drucken.

help.prusa3d.com/cheatsheet. Drucken Sie es mit 100 %, skalieren Sie es nicht um,
sonst wird es nicht funktionieren.

SCHRITT 8 Wir sind fiir Sie da!

 Using the pliers insert the NYLON
filament with the pointed end into the
slot and twist it. Hold the extruder with
your other hand

/I\ BEEXTREMELY CAREF!

end to slide 3

® If you have issues, try to adjust the tip on

the filament.

Add comment t /
B I & L

Grr. Gimme more gummy bears!!!

@® In der Anleitung verirrt, fehlende Schraube oder zerbrochenes gedrucktes Bauteil?
Sagen Sie uns Bescheid!

@® Sie erreichen uns auf den folgenden Kanélen:
@® Verwenden Sie unseren 24/7 Live-Chat
@® Oder schreiben Sie eine Email an info@prusa3d.com

® Oder Sie konnen die Kommentare unter jedem Schritt verwenden.
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1. Einleitung

SCHRITT 9 Pro Tipp: Einsetzen der Muttern

@® Beider Montage des MMU3-Kits miissen einige Schrauben mit einem gewinkelten

16

Innensechskantschliissel angezogen werden. Achten Sie darauf, dass die Schraube
genau senkrecht zum Gewinde steht. Sollte sie sich nur schwer drehen lassen,
I6sen Sie sie vollstandig, richten Sie sie neu aus und beginnen Sie erneut, um ein
Uberdrehen zu vermeiden.

Fiir tiefe Offnungen verwenden Sie eine lange Schraube wie die M3x30 als
Haltegriff zur Positionierung der Mutter.

Wenn eine Sechskantmutter nicht passt, verwenden Sie eine Schraube mit
Vollgewinde (z.B. M3x10, M3x18) und setzen sie von der gegenliberliegenden Seite
ein, um die Mutter einzuziehen.
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1. Einleitung

SCHRITT 10 Gedruckte Teile

@® Wenn Sie den MMUS3-Kit ohne Kunststoffteile bestellt haben, miissen Sie diese mit
den vorgeslicten G-Codes drucken, bevor Sie mit dem Zusammenbau fortfahren
konnen.

& Die Teile mussen perfekt gedruckt sein, damit die MMU3 korrekt funktioniert:
keine verzogenen oder angehobenen Ecken, Faden oder andere
UnregelmaBigkeiten.

Wenn Sie nicht garantieren kdnnen, dass die Teile einwandfrei sind, holen Sie
sich das MMUS3-Kit mit den werkseitig gedruckten Kunststoffteilen.

@® Falls einige Teile wahrend des Zusammenbaus kaputt gehen, kdnnen Sie sie
nachdrucken. Bitte Gberpriifen Sie alle Kunststoffteile, bevor Sie mit dem
Zusammenbau beginnen, um sicherzustellen, dass es keine Probleme gibt.

@® Diedruckbaren Teile der MMUS3 finden Sie unter Prusa3D.com Printables Profil
Mehr Informationen finden Sie unter: Prusa3D.com/prusa-i3-printable-parts/
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1. Einleitung

SCHRITT 11 Bereiten Sie Ihren Arbeitsplafz vor

@® Raumen Sie lhren Schreibtisch auf! Das Aufraumen verringert die
Wabhrscheinlichkeit, dass Sie Kleinteile verlieren.

@® Raumen Sie lhren Arbeitsbereich auf. Stellen Sie sicher, dass Sie genligend Platz
haben. Eine schone, libersichtliche, flache Werkbank wird Ihnen die Ergebnisse
liefern, die Sie anstreben.

@® Lassen Sie es hell werden! Stellen Sie sicher, dass Sie sich in einer gut
beleuchteten Umgebung befinden. Eine weitere Lampe oder sogar eine zusatzliche
Taschenlampe wird Ihnen sicher niitzlich sein.

@® Bereiten Sie etwas vor, um die Kunststofftiiten und das entfernte
Verpackungsmaterial aufzubewahren, damit Sie es anschlieBend recyceln konnen.
Stellen Sie sicher, dass keine wichtigen Teile weggeworfen werden.

® OK, wir sind bereit. Fangen wir an!

SCHRITT 12 Fortfahren
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Wenn Sie den MMU3-Kit von Grund auf neu bauen, fahren Sie mit dem Kapitel
fort:

4. |dler Kérper Montage
Wenn Sie die Zusammengebaute MMUS3 haben, fahren Sie fort mit dem Kapitel:
® 7.Montage des Spulenhalters
Fir das MMU2S zu MMUS3 Upgrade, weiter zum Kapitel:
® 2. MMU2S Demontage (UPG)
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2. MMU2S Demontage (UPG)
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2. MMU2S Demontage (UPG)

SCHRITT 1 Einleitung

In diesem Kapitel werden wir die MMU2S teilweise zerlegen und ein paar wichtige
Teile fiir den Bau der MMU3 entnehmen.

Vergewissern Sie sich, dass |lhr MMU-Drucker ausgeschaltet und vom Stromnetz
getrennt ist. Entladen Sie alle Filamente sowohl aus dem Drucker als auch aus der
MMU-Einheit.

@® Wenn sich ein Filament im Extruder befindet, verwenden Sie die Funktion
Filament entladen im Menu.

In den nachsten Schritten beginnen wir damit, die MMU-Einheit vom Drucker zu
I6sen und den Puffer vom Drucker zu trennen.

Achten Sie genau auf die Beschreibung. Legen Sie die Komponenten der MMU2S
beiseite, wenn Sie dazu aufgefordert werden. Bestimmte Teile werden in einem
spateren Schritt wiederverwendet.

Sorgen Sie fiir einen gut organisierten Arbeitsbereich, um zu vermeiden, dass
altere Teile mit den neuen vermischt werden. Auch wenn einige neue
Komponenten den alten dhneln, sind sie in Wirklichkeit verschieden. Beachten
Sie, dass bestimmte Komponenten fiir MMU3 nicht wiederverwendet werden
sollten, wahrend andere fiir das Upgrade notwendig sind.

SCHRITT 2 Bendtigte Werkzeuge flr dieses Kapitel

@® Bitte bereiten Sie folgende
Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:

\
‘ )
b \L ® Spitzzange
©® Universalschlissel zum Losen
1 der Festo Anschliisse

@® 2,5mm Innensechskant-
Schlissel fur M3 Schrauben

@® Kreuzschlitzschraubendreher
_—“ fir Stromkabelklemmen

@ Sie kdonnen lhre eigenen
Werkzeuge verwenden, wenn Sie
diese flir geeigneter halten.
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2. MMU2S Demontage (UPG)

SCHRITT 3 PTFE-Schlduche abnehmen

Schrauben Sie die M5-4 Anschlisse sowohl vom Drucker als auch von der MMU-
Einheit ab. Wenn die Anschlisse fest sitzen, kdnnen Sie den Universalschliissel
oder einen 8mm-Schlissel verwenden.

Legen Sie den PTFE-Schlauch mit den Anschliissen fiir die spatere Demontage
beiseite.

Wir miissen den Puffer von der MMU-Einheit abkoppeln.

©® Losen Sie alle Schrauben am Puffer, mit denen die PTFE-Schlauche an der
MMU-Einheit befestigt sind. Entfernen Sie alle fiinf Schlauche, indem Sie sie
herausziehen.

® Behalten Sie den Puffer fiir eine spatere Demontage im nachsten Kapitel.

Losen Sie auf der Riickseite der MMU-Einheit leicht die vier Schrauben, die den
hinteren PTFE-Halter halten.

Entfernen Sie alle fiinf PTFE-Schlauche und entsorgen Sie sie sofort. Diese
Schlauche werden nicht mehr fiir die MMUS3 verwendet.

Die MMUS ist fiir die Verwendung von PTFE-Schlauchen mit anderen
Abmessungen konzipiert. Die Verwendung von MMU2S-Schlauchen bei der
Montage der MMUS fiihrt zu einem fehlerhaften Betrieb.
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2. MMU2S Demontage (UPG)

SCHRITT 4 Trennen der MMU2S (Teil 1)

Losen Sie die M3x40 Schraube an der Elektronikbox des Druckers.
Offnen Sie die Elektronikbox.

An der MMU sehen Sie ein Datenkabel sowie zwei Stromkabel, die alle mit der
Einsy-Steuerplatine des Druckers verbunden sind.

Bewegen Sie niemals Kabel, schlieBen Sie sie nicht an und trennen Sie sie nicht ab,
wahrend der Drucker eingeschaltet ist. Dies kann zu Schaden an der Elektronik
flhren.

Beginnen Sie damit, das MMU-Datenkabel zu entfernen.

Achten Sie darauf, dass Sie das Kabel des Filament-Sensors, das sich direkt
unter dem MMU-Datenkabel befindet, nicht abtrennen.

SCHRITT 5 Trennen der MMU2S (Teil 2)

Heatbed thermistor Hotend thermistor
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Losen Sie mit einem Kreuzschlitzschraubendreher vorsichtig die beiden
Stromanschliisse an der unteren linken Seite der Einsy Platine.

Die Gabelstecker des MMU-Stromkabels sind tiber den Hauptstromanschliissen
flir das Einsy gestapelt. Entfernen Sie nur die Gabelstecker der MMU einzeln und
lassen Sie die Hauptstromanschliisse an ihrem Platz.

Verwenden Sie den Kreuzschlitzschraubendreher, um die Stromanschlisse bei
abgezogener MMU griindlich zu befestigen. Vergewissern Sie sich, dass alle
Anschliisse mit der Abbildung ibereinstimmen.

Nehmen Sie das Kabelblindel der MMU aus der Elektronikbox. SchlieBen Sie die
Box und sichern Sie sie vorerst mit der M3x40 Schraube.
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2. MMU2S Demontage (UPG)

SCHRITT 6 Entfernen der MMU2S vom Drucker

Die MMU2S-Einheit wurde erfolgreich abgetrennt.

Heben Sie die Riickseite des Gerats an, um die Halterungen vom Rahmen des
Druckers zu lI6sen. Nehmen Sie dann die MMU aus dem Drucker.

Sie konnen den Drucker erst einmal beiseite stellen.
Wir kdnnen mit der Demontage der MMU2S-Einheit selbst beginnen.

Fir den folgenden Schritt bereiten Sie bitte den MMU-zu-Extruder PTFE-
Schlauch mit den angebrachten Festo-Fittings QSM-M5 vor.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)
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2. MMU2S Demontage (UPG)
SCHRITT 7 MMU-zu-Extruder PTFE-Schlauch Demontfage

@® Nehmen Sie den MMU-zu-Extruder PTFE-Schlauch mit den M5-4 Anschliissen.
® Entfernen Sie beide Verschraubungen vom alten PTFE-Schlauch.

® Halten Sie den Anschluss an dem Metallteil und driicken Sie die Spannzange
hinein. Wahrend der Spannring gedriickt wird, driicken Sie zuerst den PTFE-
Schlauch hinein und ziehen ihn dann ganz heraus.

& MK3S+ & MK3.5/S Besitzer: Heben Sie die Fittings fiir die spatere Verwendung
auf. Werfen Sie den PTFE-Schlauch weg, damit Sie ihn spater nicht mit einem
neuen verwechseln!

& MK4/S & MK3.9/S Besitzer: Werfen Sie die Fittings und den PTFE-Schlauch jetzt
weg! Ihr Paket enthélt neue Versionen! Eine Vermischung der beiden kann zu
Problemen fiihren!

& Die MMUS ist fiir die Verwendung von PTFE-Schlauchen mit anderen
Abmessungen konzipiert. Die Verwendung von MMU2S-Schlauchen bei der
Montage der MMUS fiihrt zu einem fehlerhaften Betrieb.
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2. MMU2S Demontage (UPG)
SCHRITT 8 MMU2S Einheif Demontage

e
Bl T-

e Eeem———

©® Entfernen Sie die beiden M3x18-Schrauben, mit denen die Elektronik auf der
Oberseite des Gerats befestigt ist.

Entfernen Sie die beiden M3x30 Spannschrauben des Idlers mit den Federn.

Nehmen Sie die Elektronikplatinen-Baugruppe aus dem Gerat.

Ziehen Sie alle Kabel von der Elektronikplatine ab. Denken Sie daran, dass jeder
Stecker eine Sicherheitsverriegelung hat, die gedriickt werden muss, um einen
Stecker zu entfernen. Legen Sie die Platine beiseite.

@® Schneiden Sie die Kabelbinder, die die Kabel zusammenhalten, vorsichtig durch.

& Seien Sie auBerst vorsichtig, um die Kabel nicht zu beschadigen!

SCHRITT 9 Entfernen der Textilumhullung

@® Trennen Sie das Biindel der Strom- und Datenkabel vom Rest der Kabel.

® Entfernen Sie die Textilumhiillung von den Kabeln und bewahren Sie sie fiir die
spatere Verwendung auf.

@ Die Strom- und Datenkabel der MMU2S werden in der MMUQ3 nicht verwendet.
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2. MMU2S Demontage (UPG)
SCHRITT 10 Idler Mofor Entfernung

@® Verwenden Sie den Innensechskantschlissel mit Kugelkopf in einem Winkel, um
die beiden M3x10 Schrauben, die den Idler-Motor oben halten, zu entfernen.

® Offnen Sie das Idler-Gehause und entfernen Sie die beiden M3x10-Schrauben, mit
denen der Motor auf der gegeniiberliegenden Seite befestigt ist.

® Entfernen Sie die beiden M3x10 Schrauben, mit denen die Motorwelle an der Idler-
Rolle befestigt ist.

@ Ziehen Sie den Idler-Motor aus dem Gerat. Heben Sie ihn fiir die spatere
Verwendung auf.

SCHRITT 11 5x16sh Wellen entfernen

@® Entfernen Sie die vier M3x18 Schrauben, die den hinteren PTFE-Halter halten.
Entfernen Sie den Halter sowie alle PTFE-Schlauche darunter.

@® Entfernen Sie die M3x10-Schraube an der Seite, mit der die 5x16sh Welle befestigt
ist.

@® Verwenden Sie die kiirzere Seite des 2,5 mm Innensechskantschlissels, um die
5x16sh Welle von innen nach auBen zu driicken.

@® Wiederholen Sie den gleichen Vorgang auf der anderen Seite. Entfernen Sie die
M3x10 Schraube und schieben Sie die 5x16sh Welle nach auBen.

@ Bewahren Sie die 5x16sh Wellen fiir die spatere Verwendung auf.
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2. MMU2S Demontage (UPG)
SCHRITT 12 Lager entfernen

© Entfernen Sie den Idler-Korper mit dem Idler.

Diese Komponenten werden nicht mehr bendtigt. Sie enthalten jedoch
wertvolle Ersatzteile. Sie zu demontieren kann schwierig sein, daher werden
wir es an dieser Stelle nicht tun.

® Kippen Sie mit dem Innensechskantschliissel das 625ZZ Lager auf der rechten
Seite des Pulley Korpers, um es zu entfernen.

Entfernen Sie mit der gleichen Technik auch das Lager auf der anderen Seite.
@ Bewahren Sie die beiden 625ZZ-Lager fiir die spatere Verwendung auf.

SCHRITT 13 Selektor Motor Enffernung

©® Drehen Sie die Welle des Selektormotors, um den Selektor ganz nach links zu
schieben.

@® Entfernen Sie mit dem 2,5 mm Innensechskantschliissel die fiinf M3x10
Schrauben, die die Motoren halten.

® Drehen Sie die Motorwelle etwas mehr, um sie vom Selektor zu l6sen.
@® Ziehen Sie den Selektormotor heraus, um ihn aus dem Gerat zu entfernen.

@ Bewahren Sie den Motor fiir die spatere Verwendung auf.
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2. MMU2S Demontage (UPG)
SCHRITT 14 Selektor Entfernung

® Ander Seite des Gerits befinden sich zwei Offnungen. Durch sie kénnen Sie die
Enden der Selektorwelle sehen.

® Stecken Sie den Innensechskantschliissel in die Offnungen, um die beiden Wellen
ganz hineinzudriicken.

©® Ziehen Sie die beiden 5x120sh Wellen heraus und bewahren Sie sie fiir die
spatere Verwendung auf.

& Wenn Sie sich dafiir entscheiden, die Wellen mit einer Spitzzange
herauszuziehen, ziehen Sie sie mit einer drehenden Bewegung heraus. Achten
Sie darauf, sie nicht zu zerkratzen!

Heben Sie den Selektor an und entfernen Sie ihn aus dem Gerat. Legen Sie ihn
vorerst beiseite, denn wir werden ihn weiter zerlegen.

& Auf der Riickseite des Selektors befindet sich eine scharfe Klinge. Gehen Sie
vorsichtig vor, um eine Verletzung zu vermeiden!

SCHRITT 15 Pulley Motor Entfernung

@® Drehen Sie das Gerat herum.

Entfernen Sie auf der Unterseite die restlichen M3x10 Schrauben, die den Pulley
Motor halten.

Nehmen Sie den Pulley-Motor aus dem Geréat.
@ Bewahren Sie den Motor fiir die spatere Verwendung auf.
®

Kippen Sie mit dem Innensechskantschliissel das Lager des Pulleys, um es zu
entfernen. Bewahren Sie es auch fiir die spatere Verwendung auf.
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2. MMU2S Demontage (UPG)
SCHRITT 16 Selekfor Demontage 2

Entfernen Sie die beiden M3x10 Schrauben, die die Trapezmutter halten.

@® Entfernen Sie die Trapezmutter und legen Sie sie zur spateren Verwendung
beiseite.

Entfernen Sie die M3x10 Schraube an der Seite des Selektors.

® Entfernen Sie den FINDA / SuperFINDA Sensor und bewahren Sie ihn fiir eine
spatere Verwendung auf.

Eine Stahlkugel wird aus dem Selektor fallen.

& Die Kugel ist nicht magnetisch und wird nicht wiederverwendet. Wir werden
spater eine magnetische Kugel verwenden. Legen Sie sie beiseite, um sie nicht
mit der neuen Kugel zu verwechseln.

@® Die anderen Teile des Selektors brauchen Sie nicht mehr, aber Sie kdnnen sie als
Ersatzteile behalten.
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2. MMU2S Demontage (UPG)

SCHRITT 17 Demontage der Steuerplafine

@® Bereiten Sie die Elektronikplatinen Baugruppe vor.

Entfernen Sie vorsichtig die drei M3x6-Schrauben, mit denen die Elektronikplatine
befestigt ist.

@® Losen Sie die Elektronikplatine vorsichtig aus der Baugruppe, aber nehmen Sie sie
noch nicht ganz heraus. Bewahren Sie die Steuerplatine vorerst im Kunststoffteil
auf, um sie vor Schaden zu bewahren.

& Fassen Sie die Platine an den Seiten an, um Schaden zu vermeiden. Seien Sie
vorsichtig in der Nahe der Elektronik, beriihren Sie nicht die einzelnen
Komponenten auf der Platine. Denken Sie daran, dass die Platine empfindlich auf
elektrostatische Entladung (ESD) reagiert.
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2. MMU2S Demontage (UPG)

SCHRITT 18 Zusammenfassung

2 ’
X 7&,\ 7/

77

@® Hierist eine Zusammenfassung der Teile, die Sie fiir den spateren Gebrauch
aufbewahren sollten:

@® Textile Kabelhiille 450 x 5mm (1x)

@ Schrittmotor (3x) Idler, Selektormotor und Pulley Motor (mit noch angebrachten
Riemenscheiben)

Elektronik: Platine (1x) und FINDA/SuperFINDA-Sensor (1x)
® 625 Kugellager (3x)
@® Trapezmutter (1x)
® M5-4 Verschraubungen (2x)

@ Diese Fittings werden nur fiir die MK3S+ Version bendtigt. Wenn Sie die
MK4/S Version zusammenbauen, verwenden Sie stattdessen die neu
mitgelieferten Fittings!

® 5x16sh Welle (2x)
5x120sh Welle (2x)
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3. MMU2S Puffer Demontage (UPG)
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3. MMU2S Puffer Demontage (UPG)

SCHRITT 1Vorbereitung

@® Falls Sie die alte Version des
Puffers im zusammengebauten
Zustand haben, miissen Sie ihn
zunachst zerlegen.

@ Wir werden nur die sechs groBBen
Kunststoff-Platten davon
wiederverwenden.

Wenn Sie die Kunststoff-Platten
einzeln haben, fahren Sie bitte mit
dem nachsten Kapitel fort.

SCHRITT 2 PTFE-Schlduche abnehmen

@® Entfernen Sie die funf M3x10
Schrauben, die die PTFE-Schlauche
im Puffer halten.

Ziehen Sie alle PTFE-Schlauche
heraus.

& Entsorgen Sie die Schlauche, um zu
verhindern, dass sie in Zukunft mit
den neuen Schlauchen verwechselt
werden. Diese Schlauche werden
nicht mehr verwendet.
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3. MMU2S Puffer Demontage (UPG)

SCHRITT 3 Puffer Demontage

@® Entfernen Sie die zehn M3x40-
Schrauben.

Entfernen Sie alle gedruckten Teile.

& Legen Sie die gedruckten Teile
beiseite, damit sie nicht mit den
neuen Teilen verwechselt werden.
Diese Teile werden nicht
wiederverwendet.

SCHRITT 4 Zusammenfassung

$ Das war doch ganz einfach, oder?

Von dem zerlegten Puffer bewahren
Sie bitte die Pufferplatten zur
spateren Verwendung auf.
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4. |dler Korper Montage
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4. |dler Kérper Montage

SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

@® Bitte bereiten Sie folgende
Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:

\
)
\L ® Spitzzange
1,5mm Innensechskantschliissel

fiir die Ausrichtung der Muttern

@® 2mm Innensechskantschliissel
fir M4 Madenschrauben

\L ® 2,5mm Innensechskant-

_—‘ Schlissel fir M3 Schrauben

SCHRITT 2 Idler Versionen

Es gibt zwei Versionen des Idlers:

©® 1. Der MMU3 Idler zur Verwendung
mit der Metall Kupplung

® Diesist das richtige Teil, das im

s\ MMU3 Kit enthalten ist.
& / @® 2.Der alte MMU2S Idler mit einem
\ Vg / gedruckten Kupplungsteil.
‘¥ @® Dies ist die veraltete Version,
die in der MMUS nicht

verwendet werden sollte.
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4. |dler Kérper Montage

SCHRITT 3 Idler Teile Vorbereitung

Bereiten Sie bitte fir die
folgenden Schritte vor:

Idler (1x)
625 Kugellager (6x)
5x16sh Welle (5x)

Sie bendtigen 6 Lager, aber nur 5
Wellen ;)

e oo

SCHRITT 4 Montage der Idler-Lager (Teil 1)

ﬁ(; Sy

& WARNUNG: lesen Sie die Anleitung sorgfaltig durch, Sie miissen die Lager in der

richtigen Reihenfolge montieren, sonst werden Sie spater Probleme bekommen!

Setzen Sie eines der Lager in den mittleren Schlitz im Idler ein. Setzen Sie die
Welle von der Seite ein, wie auf dem Bild zu sehen. Stellen Sie sicher, dass Sie sie
von der richtigen Seite und in die richtige Offnung einfiihren.

Schieben Sie die Welle mit dem 2,5-mm-Innensechskantschliissel ganz hinein.
Stellen Sie sicher, dass die Welle ganz eingeschoben ist und die anderen
Lagerschlitze nicht blockiert.

Montieren Sie das zweite Lager und die Welle auf die gleiche Weise wie das erste.
Stellen Sie sicher, dass Sie die Teile genau in die gleichen Offnungen einsetzen wie
auf dem Bild zu sehen.

Montieren Sie das dritte Lager und die Welle in der entsprechenden Offnung mit
der gleichen Technik.
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4. |dler Kérper Montage

SCHRITT 5 Montage der Idler-Lager (Teil 2)

@® Drehen Sie den Idler um und fahren Sie mit der Montage der Lager von der
anderen Seite aus fort.

©® Setzen Sie ein Lager und dann eine Welle in den leeren Schlitz ein, der sich ndher
an der Mitte des Idlers befindet.

Beenden Sie die Lagermontage mit dem letzten Schlitz an der Seite.

@ Stellen Sie sicher, dass sich alle Lager frei drehen konnen. Sie sollten beim Drehen
des Lagers keine nennenswerte Reibung oder St6Be spiiren.

@ Es gibt kleine Offnungen, durch die Sie im Falle einer Demontage eine Welle
herausdriicken konnen. Die Wellen kdnnen mit einem 2mm
Innensechskantschliissel in umgekehrter Reihenfolge des Einbaus herausgedriickt
werden.

SCHRITT 6 Idler Montage Mittellager

Nehmen Sie das verbleibende Lager und schieben Sie es in die Offnung an der
Seite des Idlers.

@ Stellen Sie sicher, dass das Lager biindig (ausgerichtet) mit der Oberflache ist.
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SCHRITT 7 Kupplung Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

\ \ ® Kupplung 5mm (1x)
N Schraube M3x10 (4x)
\.,;E,;} %% %S M4x5 Madenschrauben (2x)
b Beschriftet mit M4x5. Die Farbe
% ® kann variieren.

SCHRITT 8 Kupplung Vorbereitung

i o e =S

@® Mit Hilfe des 2mm Innensechskantschliissels setzen Sie die M4 Madenschrauben
in die Gewindeoffnungen an den Seiten der Kupplung ein.
Ziehen Sie das Gewinde gerade so an, dass die Madenschraube nicht herausfallt.

® Stellen Sie sicher, dass keine der beiden Madenschrauben in die Offnung in der
Mitte ragt. Andernfalls lasst sich die Kupplung spater kaum noch auf die
Motorwelle schieben.
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SCHRITT 9 Kupplung Montage

Bevor wir die Kupplung auf den Idler montieren, sehen Sie sich beide Teile an. Es
gibt vier Schraubenoffnungen, die libereinander liegen miissen.

® Richten Sie die Kupplung so aus, dass die beiden Madenschrauben genau wie auf
dem Bild ausgerichtet sind.

® Bringen Sie die Kupplung so an der Seite des Idlers an, dass alle vier
Schraubendffnungen libereinander liegen.

@® Bevor Sie fortfahren, vergewissern Sie sich, dass die M4 Madenschrauben wie in
der Abbildung gezeigt ausgerichtet sind.

@ Befestigen Sie die Kupplung mit vier M3x10 Schrauben am Idler.

SCHRITT 10 AbschlieBende Uberpriifung

@® Bevor Sie fortfahren, liberpriifen Sie Folgendes:
Alle M3x10 Schrauben sind fest angezogen.

® Die Madenschrauben sind richtig ausgerichtet und ragen nicht in die mittlere
Offnung der Kupplung.

& Die Ausrichtung der Madenschrauben ist wichtig, damit die Madenschrauben
auch nach dem Einbau des Idlers im Inneren der MMU-Einheit zuganglich bleiben.

Alle fiinf Kugellager konnen frei rotieren.

@® Das sechste Lager ist biindig mit der Oberflache.
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SCHRITT 11 Idler Korper Teile Vorbereitung

JOAS

Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
Idler Motor (1x) (der mit der kurzen Welle)

Idler Korper (1x)

Schraube M3x10 (5x)

M3nS Mutter (1x)

Silikonstopfen (1x)

5x16sh Welle (1x)

SCHRITT 12 Silikonstopfen Installation

A,

%‘

Richten Sie den Idler-Kérper wie in der Abbildung gezeigt aus.
Stecken Sie den Silikonstopfen in die kleine Offnung am Idler-Kérper.

Schieben Sie ihn hinein und halten Sie ihn mit dem Finger gedriickt, bis Sie
spliren, dass er vollstiandig in der Offnung einrastet. Wenn er nicht einrastet,
versuchen Sie, die Offnung mit einem Innensechskantschliissel zu saubern und
den Stopfen beim Einsetzen zu drehen.

@ Wenn er nicht einrastet, versuchen Sie, die Offnung mit einem
Innensechskantschliissel zu sdubern und den Stopfen beim Einsetzen zu
drehen.

Priifen Sie, ob er richtig sitzt und nicht herausfallt.
Wenn er vollstandig eingesetzt ist, sollte der untere Teil des Stopfens von der
Seite her sichtbar sein.
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SCHRITT 13 Idler Installation

Setzen Sie die Idler in den Idler-Korper ein. Die korrekte Ausrichtung ist wichtig.
Stellen Sie sicher, dass das mittlere Lager nach oben zeigt.

@® Stellen Sie sicher, dass die Metallkupplung in Richtung der groBen Offnung im
Idler-Korper zeigt.

@® Schieben Sie den Idler nach links, so dass ein moglichst kleiner Spalt entsteht.

SCHRITT 14 Idler Montage Mittelwelle

©® Halten Sie den Idler an seinem Platz mit der Hand fest und schieben Sie ihn weiter
nach links.

® Stecken Sie die 5x16 Welle in die Offnung auf der linken Seite des Idler-Kérpers
und schieben Sie sie ganz hinein.

Die Welle muss in das Lager im Idler eingreifen. Driicken Sie die Welle mit dem
2,5-mm-Innensechskantschliissel ganz hinein.

Fixieren Sie die Welle, indem Sie eine M3x10-Schraube an der markierten Stelle
anbringen. Ziehen Sie sie fest.
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SCHRITT 15 Idler Korper M3nS Mutter

@ Das wird einfach!
Stecken Sie die M3nS-Mutter in die markierte Offnung am Idler-Kérper.

@® Driicken Sie die Mutter mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel ganz hinein.

SCHRITT 16 Montfage Idler-Motor (Teil 1)

@ Bevor wir den Motor in die Baugruppe einbauen, miissen wir die Motorwelle und
die Idler-Kupplung ausrichten.

©® Beachten Sie, dass die Motorwelle eine flache Stelle aufweist.

@® Richten Sie den Motor wie in der Abbildung gezeigt so aus, dass sowohl der flache
Teil der Welle als auch das Kabel nach oben zeigen.

Bevor Sie mit dem Einbau des Motors beginnen, muss der flache Teil der
Motorwelle auf eine der beiden Madenschrauben in der Metallkupplung
ausgerichtet werden.

Richten Sie die Kupplung so aus, dass eine der Madenschrauben nach oben zeigt.

Stecken Sie die Motorwelle in die Metallkupplung am Idler. Schieben Sie den
Motor in Richtung des Idler-Korpers, bis er bilindig ist.
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SCHRITT 17 Montage Idler-Motor (Teil 2)

-

Setzen Sie zwei M3x10 Schrauben in die markierten Offnungen ein.
Drehen Sie die Schrauben so ein, dass sie in den Motor eingreifen. Ziehen Sie sie
noch nicht ganz fest!

Drehen Sie das Gerat herum.

©® Figen Sie von der gegeniiberliegenden Seite zwei weitere M3x10 Schrauben in die
Offnungen ein. Driicken Sie sie in Richtung Motor. Ziehen Sie sie mit dem 2,5-mm-
Innensechskantschlissel mit Kugelkopf in einem Winkel vollstandig fest.

& Stellen Sie sicher, dass die Schraube perfekt senkrecht zum Motor steht,
wahrend Sie sie anziehen. Wenn sie sich schwer drehen lasst, [6sen Sie die
Schraube vollstandig, richten Sie sie neu aus und beginnen Sie mit dem
Festziehen vom Anfang an, um ein Querschneiden der Schraube zu vermeiden.

@® Ziehen Sie nun die ersten beiden M3x10-Schrauben vollstandig an.
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SCHRITT 18 Monfage Idler-Motor (Teil 3)

@® Ziehen Sie den Idler ganz vom Motor weg zur Seite. Auf der linken Seite sollte nur
ein sehr kleiner Spalt vorhanden sein.

& Eine zu groBe Liicke kdnnte dazu fiihren, dass die MMU Schwierigkeiten beim
Laden/Entladen der Filamente hat, da die Idler-Lager moglicherweise nicht
richtig auf die Filamente ausgerichtet sind.

® Stellen Sie sicher, dass die Madenschraube in der Metallkupplung noch auf den
flachen Teil der Motorwelle ausgerichtet ist. Ziehen Sie sie mit dem 2mm
Innensechskantschliissel vollstiandig fest.

@® Drehen Sie den Idler so, dass die zweite Madenschraube an der Metallkupplung
zuganglich ist. Ziehen Sie auch die andere Madenschraube vollstandig an.
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SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

@® Bitte bereiten Sie folgende
Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:

\
)
\l/ 1,5mm Innensechskantschliissel
fiir die Ausrichtung der Muttern
@® 2,5mm Innensechskant-
Schlissel flir M3 Schrauben

V

SCHRITT 2 Selektor Montage: Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Selektor (1x)
Magnet 10x6x2 (1x)
Magnetische Stahlkugel (1x)

@ Wenn Sie von der MMU2S
D aufriisten, stellen Sie sicher,
dass Sie die neue Kugel aus
dem Upgrade-Kit verwenden,
nicht die alte.

g Die neue Kugel besteht aus
einem ferromagnetischen
Material.
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SCHRITT 3 Selektor Montage: Magnetische Kugel

Fiihren Sie den Magneten in die markierte Offnung des Selektors ein. Driicken Sie
ihn hinein, bis er biindig mit der umgebenden Oberflache ist.

@ Die Ausrichtung des Magneten spielt keine Rolle.

@® Stecken Sie die Magnetkugel in das markierte Loch auf der Oberseite des
Selektors.

® Die Stahlkugel sollte von dem darunter liegenden Magneten angezogen werden
und an ihrem Platz bleiben. Wenn nicht, tiberpriifen Sie, ob Sie die richtige Kugel
verwenden.

@ An der Seite des Selektors befindet sich eine Offnung, durch die Sie die
Position der Kugel beobachten kdnnen.

$ Die Selektorkugel der alteren MMU2S kann nicht wiederverwendet werden, da
sie nicht magnetisch ist. Verwenden Sie nur die mitgelieferte magnetische
MMU3 Version.

SCHRITT 4 Selektor Montage: Vorbereitung der Trapezmutterteile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Trapezmutter (1x)
Falls Sie das Gerat von Grund
auf neu zusammenbauen,
. v N befindet sich die Mutter in der
Motor-Kit-Box, die am
Selektormotor befestigt ist.
M3n Mutter (1x)
M3nS Mutter (1x)
@® Schraube M3x10 (2x)
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SCHRITT 5 Selektor Montage: Montage der Trapezmutter

— >

Stecken Sie die M3n-Mutter in die markierte Offnung des Selektors, direkt unter
dem Magneten. Driicken Sie sie ganz hinein. Achten Sie darauf, dass der Magnet
nicht herausgedriickt wird.

@ Am einfachsten lasst sich die M3n-Mutter mit einer M3x30-Schraube
einfiihren, die als Griff dient.

@® Stecken Sie die M3nS-Mutter in die markierte Offnung auf der anderen Seite des
Selektors.

@® Stecken Sie die Trapezmutter auf den Selektor. Es gibt eine Aussparung, in die sie
gut passen sollte.

Befestigen Sie die Trapezmutter mit zwei M3x10 Schrauben. Ziehen Sie sie vorerst
nur leicht an. Wir werden sie spater vollstandig anziehen.

SCHRITT 6 Selektor Monfage: Vorbereitung der Stangen und Abdeckieile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
\ 1 folgenden Schritte vor:

@ @® M3nS Mutter (2x)
@ Lagerbiichse 5x6x25bt (2x)
Schraube M3x10 (2x)

% @ Selector front plate (1x)
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SCHRITT 7 Selektor Montage: Hllsen aus Bronze

{
b 3

Flhren Sie die Bronzehiilsen mit der Hand so weit wie méglich in die markierten
Offnungen des Selektors ein. Achten Sie darauf, dass Sie sie von der richtigen
Seite einfiihren.

@® Driicken Sie die Hiilsen hinein, indem Sie die Einheit vorsichtig gegen eine flache
Oberflache driicken.

©® Am Ende sollten die Hiilsen biindig mit der Oberflache auf der anderen Seite
abschlieBen.

SCHRITT 8 Selektor Monfage: Stangen und Abdeckungen

\‘//\

® Stecken Sie die beiden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen an der Seite
des Selektors. Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel
ganz hinein.

@® Setzen Sie die Frontplatte auf den Selektor. Stellen Sie sicher, dass die Seite der
Platte blindig mit dem flachen Teil des Selektors ist.

Befestigen Sie die Frontplatte mit zwei M3x10 Schrauben. Ziehen Sie sie fest.
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SCHRITT 9 Selekfor Monfage: Vorbereitung Finda Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® SuperFINDA Sensor (1x)

@ Ihr Sensor konnte etwas anders
aussehen, wenn Sie den &lteren
FINDA-Sensor
wiederverwenden. Aber keine
Sorge, er wird genauso gut
funktionieren.

Schraube M3x10 (1x)
M3nS Mutter (1x)

SCHRITT 10 Selekfor Montage: SuperFINDA Sensor

Stecken Sie die M3nS-Mutter in die markierte Offnung an der Vorderseite des
Selektors.

® Stecken Sie den SuperFINDA-Sensor in die entsprechende Offnung im Selektor.

Stellen Sie die Position des Sensors so ein, dass er blindig oder leicht Gber der
oberen Innenflache der D-formigen Offnung an der Seite des Selektors abschlieBt.

& Stellen Sie sicher, dass der untere Teil des Sensors ausgerichtet ist und nicht
in die D-formige Offnung ragt. Auch wenn die Hohe des SuperFINDA-Sensors
moglicherweise noch angepasst werden muss, ist dies in der Regel ein guter
Ausgangspunkt.

@® Befestigen Sie den Sensor mit der Schraube M3x10. Ziehen Sie sie gerade so fest,
dass der Sensor nicht mehr bewegt werden kann.

Ziehen Sie die Schraube nicht zu fest an. Wenn SuperFINDA sicher an seinem
Platz gehalten wird, ist das ausreichend.
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SCHRITT 11 Selektor Montage: Vorbereitung der Messerteile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® M3nS Mutter (1x)
Schraube M3x10 (1x)
Blade holder (1x)

@® Klinge (2x) - aufbewahrt in der
kleinen Kunststoffbox

& Seien Sie beim Umgang mit
den Klingen sehr vorsichtig! Sie
konnten sich leicht verletzen!

SCHRITT 12 Selekfor Montage: Messer Montage

® Stecken Sie die M3nS-Mutter in die markierte Offnung auf der Oberseite des
Selektors. Schieben Sie sie bis zum Anschlag hinein.

@® Setzen Sie die beiden Klingen in die Aussparung auf der Riickseite des Selektors
ein. Stellen Sie sicher, dass die Klingen gut sitzen.

@ Es gibt verschiedene Versionen dieses Teils, die leicht unterschiedlich
aussehen konnen. Der Montageprozess bleibt jedoch derselbe. Die
Markierungen auf dem Teil kdnnen anders sein als auf dem Foto zu sehen.

Decken Sie die Klingen mit dem blade holder ab. Vergewissern Sie sich, dass die
Klingen noch perfekt sitzen, wahrend Sie die Abdeckung anbringen.

Befestigen Sie den blade holder mit der Schraube M3x10. Ziehen Sie sie
vollstandig an.
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6. Pulley Korper Montage

SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

| & =13
4 \L

—— =g

@® Bitte bereiten Sie folgende Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:
® Spitzzange
1,5mm Innensechskantschliissel fiir die Ausrichtung der Muttern
@® 2,5mm Innensechskant-Schlissel fir M3 Schrauben

@® Lingenmesser (optional), am besten ein digitaler Messschieber

SCHRITT 2 Pulley Korper Teile Vorbereitung

® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Pulley Korper (1x)
® 625 Kugellager (3x)
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SCHRITT 3 Pulley Kdrper: Einsefzen der Lager

Setzen Sie eines der 625Z-Lager in die markierte seitliche Offnung auf der
Riickseite des Pulley-Kérpers ein. Driicken Sie es hinein, bis es blindig mit der
Oberflache abschlieBt.

@ Falls Sie Schwierigkeiten haben, das Lager vollstandig einzusetzen, versuchen
Sie, es gegen eine Tischkante zu driicken.

® Setzen Sie das zweite Lager in die Aussparung auf der gegeniiberliegenden Seite
des Pulley Korpers ein.

@® Setzen Sie das dritte Lager in die markierte Aussparung an der Innenseite des
Pulley Korpers ein. Setzen Sie es schrag ein und kippen Sie es in Position.

SCHRITT 4 Pulley Korper Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Front PTFE-holder (1x)
@® MS3nS Mutter (4x)
® Schraube M3x10 (4x)
@® PTFE Schlauch 19mm (5x)
—> § /y @ Die MMU2S und MMUS3 PTFE-

Schlauche unterscheiden sich.
Wenn Sie lhre MMU aufriisten,
stellen Sie sicher, dass Sie die
PTFE-Schlauche der MMU2S
nicht wiederverwenden.

g Alle PTFE-Schlauche werden
bereits auf die richtige GroBe
zugeschnitten geliefert. Sie
brauchen die Schlauche nicht
zuzuschneiden.
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SCHRITT 5 Fronf-PTFE-holder Montage

® Stecken Sie die vier M3nS-Muttern in die markierten Offnungen am Idler-Kérper.
Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel ganz nach
unten.

® Stecken Sie die fiinf 199mm PTFE-Schlauche in die markierten Offnungen im Pulley
Korper.

@ Auf einer Seite der PTFE-Schlauche befindet sich eine kleine Abschragung. Die
Fase sollte nach auBBen gerichtet sein.

Bringen Sie den Front PTFE holder an den PTFE-Schldauchen an und schieben Sie
ihn bis zum Anschlag in Richtung des Pulley Kérpers. Achten Sie auf die korrekte
Ausrichtung wie auf dem Bild zu sehen.

©® Befestigen Sie den Halter mit vier M3x10 Schrauben von vorne.

SCHRITT 6 Collet holder Teilevorbereifung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Collet holder (1x)
@® M3n Mutter (2x)
Schraube M3x10 (2x)
@® Collet (5x)

56 MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)



6. Pulley Korper Montage

SCHRITT 7 Collets Installation

@® Nehmen Sie den Collet holder. Beachten Sie die korrekte Ausrichtung des Teils, die
durch den aufgedruckten Pfeil gekennzeichnet ist.

©® Setzen Sie die Collets in die markierten Offnungen des Collet holders ein.

Um die Installation zu erleichtern, sollten Sie die Beine des Collets mit den
Fingern zusammendriicken, wahrend Sie den Collet einsetzen. Dann rastet es
leicht ein.

SCHRITT 8 Collet holder Installation

W
-y

® Stecken Sie zwei M3n-Muttern in die markierten Offnungen an der Unterseite des
Pulley Korpers. Driicken Sie die Muttern bis zum Anschlag hinein.

Befestigen Sie die Mutter am Ende der M3x30 Schraube. Verwenden Sie die
Schraube als Griff zum Einsetzen der Mutter.

Setzen Sie den Collet holder in den Pulley Kérper ein. Beachten Sie die korrekte
Ausrichtung der Teile, die durch den Pfeil markiert ist.

@ Der Pfeil auf dem Collet holder sollte in Richtung des Pulley Kérpers zeigen.
® Befestigen Sie den Collet holder mit zwei Schrauben M3x10.
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SCHRITT 9 Pulley Motor Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Pulley Motor (1x)
@® Pulley (5x)

@ Falls Sie von der MMU2S
aufriisten, konnten die Pulleys
bereits am Motor befestigt sein.

M3nS Mutter (1x)
Schraube M3x10 (3x)

58

Richten Sie den Motor wie auf den Bildern gezeigt aus. Stellen Sie sicher, dass das
Motorkabel nach hinten gerichtet ist.

Drehen Sie die Motorwelle so, dass der flache Teil nach oben zeigt.

Schieben Sie den ersten Pulley auf die Welle. Achten Sie darauf, dass die
Feststellschraube oben zeigt (auf den flachen Teil der Welle gerichtet). Ziehen Sie
die Madenschraube nur leicht an.

Der erste Pulley sollte etwa 30 mm (1,18 Zoll) vom Motor entfernt sein. Ziehen Sie
die Madenschraube noch nicht ganz fest!

Vergewissern Sie sich, dass sich der geriffelte Teil des Pulleys auf der Motorseite
befindet.

Schieben Sie die anderen Pulleys mit der gleichen Technik auf die Welle. Ziehen
Sie die Madenschrauben erst einmal nur leicht an.
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SCHRITT 11 Pulley Motormontage (Teil 1)

Stecken Sie die M3nS-Mutter in den markierten Schlitz am Pulley Kérper.
Driicken Sie sie bis zum Anschlag hinein.

Richten Sie die Motorwelle so aus, dass alle Madenschrauben an den Pulleys nach
oben gerichtet sind.

Stellen Sie sicher, dass das Motorkabel nach rechts (zur Riickseite der MMU-
Einheit) gerichtet ist.

Setzen Sie den Motor in den Pulley Korper ein, wie auf dem Bild zu sehen.

Stellen Sie sicher, dass die Motorwelle in das Lager am Ende der Nut eingerastet
ist.

SCHRITT 12 Pulley Motormontage (Teil 2)
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Befestigen Sie den Motor mit einer M3x10 Schraube auf der Oberseite.
Drehen Sie das Gewinde nur an, damit es héilt, ziehen Sie es noch nicht fest!

Drehen Sie das Gerat um und befestigen Sie den Motor mit den beiden anderen
M3x10 Schrauben an der Unterseite. Verwenden Sie den 2,5 mm
Innensechskantschliissel mit Kugelkopf in einem Winkel, um die Schrauben
vollstandig festzuziehen.

@ Stellen Sie sicher, dass die Schraube perfekt senkrecht zum Motor steht,
wahrend Sie sie anziehen. Wenn sie sich schwer drehen lasst, [6sen Sie die
Schraube vollstandig, richten Sie sie neu aus und beginnen Sie mit dem
Festziehen vom Anfang an, um ein Querschneiden der Schraube zu vermeiden.

Drehen Sie das Gerat nun wieder um, um auch die obere Schraube vollstindig
festzuziehen.
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SCHRITT 13 Pulley Ausrichfung

& WARNUNG: Dieser Schritt ist entscheidend, damit die MMU-Einheit richtig

funktioniert! Bitte liberpriifen Sie die Ausrichtung der Pulleys mehrmals!!!

Die Rille im Inneren des Pulleys muss perfekt mit den Filament-Offnungen im
Pulley-Korper ausgerichtet sein.
Richten Sie den Pulleys einen nach dem anderen aus.

Nehmen Sie ein vollkommen gerades Stiick Filament und fiihren Sie es durch die
erste Offnung. Richten Sie den Pulley so aus, dass das Filament perfekt zentriert
ist.

Stellen Sie sicher, dass die Feststellschraube immer noch senkrecht zum flachen
Teil der Welle steht. Ziehen Sie sie dann fest. Ziehen Sie sie mit angemessener
Kraft an, da Sie die Schraube abreiBen konnten.

Richten Sie die verbleibenden vier Pulleys mit der gleichen Technik aus und ziehen
Sie sie fest.

Uberpriifen Sie noch einmal die korrekte Positionierung aller Pulleys. Passen Sie sie
gegebenenfalls an.

SCHRITT 14 Selektor: Vorbereitung der Teile
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@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Selektor-Baugruppe (1x) die Sie
zuvor vorbereitet haben.

@® Selektor Motor (1x)

©® 5x120sh Welle (2x)
M3nS Mutter (2x)

® Schraube M3x10 (3x)
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SCHRITT 15 Selektor Installation

Stecken Sie zwei M3n-Muttern in die markierten Offnungen des Pulley Kérpers.
Driicken Sie die Muttern bis zum Anschlag hinein.

Setzen Sie den Selektor in den Pulley Korper ein, wie auf dem Bild zu sehen.

©® uSetzen Sie die beiden Wellen durch die markierten Offnungen im Pulley-Kérper
ein. Die Wellen miissen durch den Selektor gefiihrt werden und auf der anderen
Seite des Pulley-Korpers eingreifen.

@® Schieben Sie die Wellen hinein, bis sie vollstandig eingefiihrt sind - etwas
unterhalb der Oberflache an der Seite.

SCHRITT 16 Selektorbewegung priifen / Motor vorbereiten

©® Stellen Sie sicher, dass sich der Selektor frei bewegen lasst, wahrend die Stangen
eingesetzt sind.

@® Setzen Sie den Selektormotor so ein, dass seine trapezférmige Welle durch den
Pulley Korper geht, wie auf dem Bild zu sehen.

@ Stellen Sie sicher, dass das Kabel des Selektormotors nach oben zeigt, bevor Sie
den Motor anbringen.
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SCHRITT 17 Selektormotor Installation

62

Drehen Sie die Gewindestange, wahrend Sie sie in Richtung des Selektors
schieben, um sie in die Trapezmutter einzurasten.

Drehen Sie die Stange weiter, bis sie ganz durchgeht, so dass etwa 2 cm der Welle
auf der linken Seite des Selektors frei liegen.

Achten Sie darauf, dass das Kabel des Selektormotors nach oben gerichtet ist.

Schieben Sie den Motor bis zum Anschlag hinein. Vergewissern Sie sich, dass
zwischen dem Selektor und dem Ende seines Weges auf der linken Seite etwas
Spiel ist.

Befestigen Sie den Selektormotor mit zwei M3x10 Schrauben in den markierten
Offnungen am Pulley Korper. Ziehen Sie sie mit dem 2,5-mm-
Innensechskantschliissel mit Kugelkopf fest.

Bringen Sie die letzte M3x10-Schraube in der Ecke an. Ziehen Sie sie fest an.
Ziehen Sie die Schraube in der Ecke nicht zu fest an! Andernfalls konnten Sie den
Selektormotor verkanten.
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SCHRITT 18 Positionierung der Trapezmutter

Lésen Sie mit dem Kugelkopf 2,5 mm Innensechskantschliissel leicht die beiden
Schrauben, die die Trapezmutter auf dem Selektor halten. Entfernen Sie sie nicht
vollstandig.

@® Vergewissern Sie sich, dass sich der Selektor bewegen lasst, wenn er nach links
und rechts gedriickt wird. Es sollten keine Ruckler zu sehen sein. Beachten Sie,
dass Sie etwas Kraft aufwenden missen, um ihn zu bewegen, da der Motor einen
physikalischen Widerstand hat.

@® Schieben Sie den Selektor ganz nach links.

® Ziehen Sie die beiden Schrauben, mit denen die Trapezmutter befestigt ist, fest an.

SCHRITT 19 Idler Korper Installation Teilevorbereitung

@ Idler Baugruppe(ix) mit
installiertem Idler und Motor

@® M3nS Mutter (1x)

® Schraube M3x10 (2x)
Schraube M3x30 (2x)
Feder 15x5 (2x)

® 5x16sh Welle (2x)
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SCHRITT 20 Idler Korper Installation (Teil 1)

@® Bringen Sie die Idler-Baugruppe wie auf dem Bild zu sehen am Pulley Kérper an.
Der Idler-Motor sollte sich auf der linken Seite befinden.

Werfen Sie nun einen Blick von der gegeniiberliegenden Seite des Gerats.

Stecken Sie die 5x16 Welle in die markierte Offnung und schieben Sie sie ganz
hinein, bis sie in das Lager im Pulley Korper einrastet.

® Stecken Sie die andere 5x16 Welle in die markierte Offnung auf der anderen Seite.
Driicken Sie sie ganz hinein.

SCHRITT 211dler Korper Installafion (Teil 2)

® Befestigen Sie die Welle, indem Sie die M3x10 Schraube in der Offnung dariiber
anbringen.

® Befestigen Sie die Welle auf der anderen Seite, indem Sie die M3x10 Schraube
ebenfalls in der Offnung dariiber anbringen.

Offnen Sie den Idler-Korper.

Stecken Sie die M3nS Mutter in die markierte Offnung an der Innenseite des
Pulley-Korpers. Driicken Sie sie bis zum Anschlag hinein.

Maoglicherweise missen Sie den Selektor etwas zur Seite schieben, um an die
Offnung zu gelangen.
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SCHRITT 22 Idler Korper Installation (Teil 3)

N
II\

@® Setzen Sie die beiden Federn auf die beiden M3x30 Schrauben.

SchlieBen Sie den Idler, setzen Sie die M3x30 Schrauben mit den Federn in die
markierten Offnungen ein. Ziehen Sie sie an, bis die Schrauben knapp (liber der
Oberflache liegen.

& Ziehen Sie die Schrauben nicht zu fest an. Die Oberseite der Schraubenkdpfe sollte
nicht unter der Oberflache liegen.
Spater werden wir diese Schrauben verwenden, um die Spannung des Idler
einzustellen.

SCHRITT 23 Steuerplatine Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Electronics cover (1x)

@ Es waren mehrere Versionen
dieses Teils erhaltlich, die leicht
unterschiedlich aussehen
konnen. Die nach April 2024
ausgelieferte Version ist etwas
groBer, um den ESD-
Vorschriften zu entsprechen.

T T @® MMU Elektronik - Steuerplatine (1x)
@ M3n Mutter (3x)
@® Schraube M3x6 (3x)
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SCHRITT 24 Montage der Steuerplatine

Setzen Sie die drei M3n-Muttern in die markierten Offnungen auf der Oberseite
der Electronics cover ein. Driicken Sie sie alle ganz hinein.

Schieben Sie die Steuerplatine in die Abdeckung. Beachten Sie, dass die drei
Knopfe auf der Vorderseite zuerst eingesetzt werden miissen.

& Um Schaden durch elektrostatische Entladung (ESD) zu vermeiden, fassen Sie
die Platine bei der Handhabung an den Seiten an. Vermeiden Sie es, die Chips,
Kondensatoren und andere elektronische Komponenten zu beriihren.

@® Befestigen Sie die Platine mit drei M3x6 Schrauben.

@ Achten Sie darauf, dass Sie keine der kleinen Komponenten auf der Platine
beschadigen.

SCHRITT 25 PD-board Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® MMU / Drucker Kabel (1x)

& Verwenden Sie das richtige Kabel fiir Ihren Druckertyp, z.B. CORE One,
MK4/S usw. oder MK3S+

Schraube M3x18 (2x)
M3nS Mutter (1x)
PD-Board Zusatz (1x)

@® PD-board-cover (1x) War bei den friihen MMU3-Bausétzen nicht vorhanden. Wenn
Sie sie nicht haben, kénnen Sie ohne sie fortfahren.
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SCHRITT 26 Installieren der PD-board-cover

@® Dieser Schritt ist fiir die Gerate, die die PD-Board-Abdeckung in der Verpackung
haben. Wenn |hr Paket dieses Teil nicht enthalt, Giberspringen Sie diesen Schritt.

® Schieben Sie das PD-Board in die Halterungen der PD-Board-Abdeckung. Achten
Sie auf die korrekte Ausrichtung der Teile.

@ Beginnen Sie das Einschieben in einem leichten Winkel.

® Stecken Sie die PD-Platine in die Anschliisse ganz links auf der Elektronikplatine.
Driicken Sie die PD-Platine vorsichtig nach unten.

SCHRITT 27 PD-board Installation

©® Stecken Sie die PD-Platine in die markierten Anschliisse auf der Elektronikplatine
so, dass sie die beiden Anschliisse an der Seite der Steuerplatine belegt.

@® Der weiBBe Anschluss auf der PD-Platine zeigt nach innen.

& Stellen Sie sicher, dass das PD-Board genau so angeschlossen ist, wie auf dem
Bild zu sehen.
Wenn Sie das PD-Board falsch einstecken, beschadigen Sie die Elektronik.
Schaden am Drucker, die durch eine falsche Elektronikmontage verursacht werden,
sind nicht durch die Garantie abgedeckt.

& SchlieBen Sie das Kabel nicht an und ziehen Sie es nicht ab, wenn der Drucker an
die Steckdose angeschlossen oder eingeschaltet ist.

SchlieBen Sie das MMU/Drucker Kabel an die PD-Platine an.
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SCHRITT 28 AnschlieBen der Kabel

Bereiten Sie das Gerat und die Elektronikplatine wie in der Abbildung gezeigt vor.
Folgen Sie den Kabeln, um sie in der richtigen Reihenfolge anzuschlieBen.

MMU/Druckerkabel
SuperFINDA Sensorkabel
Pulley Motorkabel
Selektor Motorkabel

Idler Motorkabel

Als Faustregel fir die Motorkabel gilt: Wenn Sie von der Riickseite des Gerats
schauen, befinden sich die Motorstecker auf denselben Seiten wie die Motoren,
wahrend der Motor an der Vorderseite (Selektor) den mittleren Stecker belegt.

SCHRITT 29 Zusammenbau der Elekfronik

Setzen Sie die M3nS Mutter in die markierte Offnung ein und driicken Sie sie ganz
hinein.

Bringen Sie die Elektronikbaugruppe an der MMU-Einheit an.
Stellen Sie sicher, dass die Seite mit den Tasten nach vorne zeigt.

Schauen Sie sich die Riickseite an, um zu sehen, ob das PD-Board die Kabel nicht
behindert. Die Kabel sollten iiber das PD-Board gefiihrt werden, nicht darunter.

Befestigen Sie die Elektronik mit zwei M3x18 Schrauben.

@ Verwenden Sie die richtige Art von Schrauben. Wenn Sie langere Schrauben
verwenden, funktioniert das Gerat moglicherweise nicht wie erwartet.
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SCHRITT 30 Vorbereifung der textilen Kabelhdille

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Textile Kabelhille 5x450 (1x) Im
Falle des MK3S/+ Kabels

@ Die Textilhille ist nicht
erforderlich fiir das CORE One

\/ / MK4 / MK3.9 / MK3.5 Kabel,
\ da es bereits vorinstalliert ist.
‘% @ Kabelbinder (4x

@® Vergewissern Sie sich, dass der Selektor ganz nach links geschoben ist.

@® Verlegen Sie das SuperFINDA Kabel so, dass es mit den Motorkabeln an der Seite
des Gerats verbunden ist, wie auf dem Bild zu sehen.

& Lassen Sie genug Spiel im Kabel, damit es sich nicht zu sehr verbiegt, wenn der
Selektor auch nur die erste Filament-Position erreicht!

Verbinden Sie das Selektormotorkabel mit dem SuperFINDA-Kabel mit einem
Kabelbinder an der markierten Stelle, wie auf dem Bild zu sehen.

Fassen Sie die Kabel mit dem Pulley Motorkabel an der markierten Stelle mit
einem Kabelbinder zusammen.
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SCHRITT 32 Kabelmanagement (Teil 2)

@® Wickeln Sie das MMU/Drucker Kabel in die Textilhtille, falls es nicht bereits

eingewickelt ist.

Verbinden Sie das Kabel des Idler-Motors mit dem MMU/Drucker Kabel auf der
rechten Seite. Verstauen Sie liberschiissige Kabellangen unter der
Elektronikabdeckung.

Befestigen Sie diese Kabel mit einem Kabelbinder an dem markierten
Befestigungspunkt auf der Ele-cover.

& Achten Sie darauf, dass die Kabel geniigend Spiel haben, damit der
Kabelbinder beim Festziehen nicht an ihnen zieht.

Lassen Sie im Kabelbiindel zwischen den Motoren und der Elektronik so viel
Spielraum wie moglich, damit das Geréat spater gedffnet werden kann, ohne die
Kabel zu beschadigen!

@® Nehmen Sie einen Kabelbinder und biindeln Sie damit alle losen Kabel zusammen.

SCHRITT 33 Aufkleber Teile Vorbereitung

70

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Aufkleber mit Seriennummer (1x)
Sicherheitsaufkleber (1x)
<&y,
\% <6

Q\
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SCHRITT 34 Anbringen der Aufkleber

Ziehen Sie den Sicherheitsaufkleber von der schiitzenden Schicht ab.

Kleben Sie den Sicherheitsaufkleber auf die rechte Seite der MMUS Einheit. Die
richtige Position ist auf dem zweiten Bild dargestellt.

@® Bringen Sie den Aufkleber mit der Seriennummer auf der Unterseite der MMU3-
Einheit an, indem Sie die gleiche Methode wie zuvor anwenden. Achten Sie darauf,
dass er sicher haftet und die Schraubenéffnungen nicht verdeckt.

SCHRITT 35 Hintere PTFE Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

® PTFE-Schlauch 4x2,5x650 (5x) flinf
der zehn langen

/

/7
/
//
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SCHRITT 36 Hintere PTFE Installafion

Stecken Sie die fiinf langen PTFE-Schlauche in die Offnungen mit den schwarzen
Spannringen auf der Riickseite der MMU-Einheit.

@ Wenn Sie den PTFE-Schlauch entfernen miissen, driicken Sie von nun an den
schwarzen Spannring hinein und ziehen den PTFE-Schlauch heraus.

©® Losen Sie die beiden Spannschrauben des Idlers und 6ffnen Sie das Gerat.
$ Keine Sorge, die Schrauben werden nicht herausfallen.
@® Neben jeder Position der Pulleys befinden sich kleine Fenster. Vergewissern Sie

sich, dass der PTFE-Schlauch vollstandig eingesteckt ist und sein Ende innerhalb
des Fensters sichtbar ist. Wenn nicht, schieben Sie den Schlauch weiter hinein.
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SCHRITT 37 Einstellen der Idler-Spannung

SchlieBen Sie das Geréat und ziehen Sie die Spannschrauben des Idlers leicht an.

Stellen Sie beide Spannschrauben des Idlers so ein, dass die Oberseite des
Schraubenkopfes leicht liber der Oberseite des Idler-Korpers liegt.

@ Dies ist die Einstellung, die fiir die Mehrzahl der Materialien funktioniert. Einige
spezielle Filamente erfordern moglicherweise eine etwas andere Einstellung der
Idler-Spannung.

& Die korrekte Spannung des Idlers ist entscheidend und erfordert moglicherweise
eine weitere Justierung an lhrer MMU-Einheit.

® Wenn die Spannung des Idlers zu niedrig ist, kann es sein, dass die MMU-
Einheit die Filamente nicht richtig greifen kann.

® Wenn die Spannung des Idlers zu hoch ist, hat der Idler Schwierigkeiten, seine
Ausgangsposition zu bestimmen und die MMU-Einheit funktioniert nicht
richtig.
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SCHRITT 1Zwei Spulenhaltertypen

*f-‘%

& In diesem Kapitel werden wir die Spulenhalter zusammenbauen. Bevor wir
fortfahren, beachten Sie bitte, dass es zwei Arten gibt:

@® 1. Aktueller spritzgegossener Spulenhalter

Wird derzeit in den Versionen MK4/S oder CORE One ausgeliefert. Weiter zu
Spritzgegossener Spulenhalter: Vorbereitung der Teile

2. Alter vakuumgeformter Spulenhalter

Diese alte Version wurde mit den ersten MK3S-Versionen oder alteren
aufgeristeten Einheiten geliefert.
Weiter zum Vakuumgeformte Halterteile vorbereiten.

@ Wenn der GroBteil der Verpackung von den rechteckigen schwarzen Schalen
eingenommen wird, handelt es sich um die erste Version, die alteren
vakuumgeformten Spulenhalter.

SCHRITT 2 Vorbereitung der vakuumgeformten Halterteile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Spoolholder base (1x)
Schaumstoffkissen (4x)

@ Beachten Sie, dass es sich
hierbei um eine altere Version
des Spulenhalters handelt.
Wenn Sie die neueren
spritzgegossenen Spulenhalter
haben, liberspringen Sie diese
Schritte.
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SCHRITT 3 Schaumstoffkissen Installation

Drehen Sie die Spoolholder base auf den Kopf.

@® Ziehen Sie die gelbe Schutzfolie von den Schaumstoffkissen ab.

Befestigen Sie die vier Schaumstoffkissen in den unteren Ecken der Spoolholder
base.

SCHRITT 4 Stangen, Lagerteile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fur die

/ folgenden Schritte vor:
PTFE Halter (1x)
/ Welle (2x)

l Stopfen (4x)

©® Kugellager (4x)

N
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SCHRITT 5 Montage der Stangen und Lager

4 P ! 2
v 2 ~ 2
v . ,

@® Bringen Sie an beiden Enden der Stangen je ein Lager an.

Bringen Sie die Stopfen an den Stangenenden an, um die Lager an jeder Stange zu
befestigen.

SCHRITT 6 Fertigstellung der Spulenhalter (vakuumgef.)

l

® Stecken Sie die Stangen mit den Lagern so in das Basisteil, dass die Lager in die
entsprechenden Nuten am Basisteil eingreifen.

@® Am vorderen Teil des Spulenhalters befindet sich eine Kerbe.
Befestigen Sie den PTFE-Halter auf dem gekerbten Vorderteil des Spulenhalters.

@® Wiederholen Sie die gleichen Schritte, um die restlichen Spulenhalter zu bauen, bis
Sie alle flinf fertig haben.
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SCHRITT 7 Spritzgegossener Spulenhalter: Vorbereitung der Teile

& Wenn Sie stattdessen die
spritzgegossenen Spulenhalter
haben, fahren Sie ab hier fort.

@® Wenn Sie Ihre rechteckigen
vakuumgeformten Spulenhalter
bereits zusammengebaut haben,
gehen Sie bitte zum nachsten
Kapitel iiber.

SCHRITT 8 Spritzgegossener Spulenhalter Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Spool holder Base (4x)
@® Spool holder Guide (1x)
Spool holder Rad (4x)

@ Rader, die nach April 2024
ausgeliefert werden, sind aus
POM gefertigt. Wir empfehlen,
diese Version gegeniiber den
friiheren Modellen aus ABS zu
verwenden.

Block mit Schaumstoffkissen (1x)
@® PTFE Halter (1x)

SCHRITT 9 Zusammenbau der Base (Teil 1)

@® Nehmen Sie ein Base-Teil. Arrangieren Sie es wie auf dem Bild zu sehen.
Setzen Sie zwei Rader in die Base ein.

©® Bedecken Sie die Baugruppe mit einem weiteren Base-Teil darauf.
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SCHRITT 10 Zusammenbau der Base (Teil 2)

@ Dricken Sie die beiden Base-Teile zusammen, bis sie vollstdndig ineinander
greifen.

@® Vergewissern Sie sich, dass die Base-Teile richtig zusammenhalten.

Wiederholen Sie die gleichen Schritte fiir das andere Seitenteil des Spulenhalters,
bis Sie zwei davon haben.

SCHRITT 11 Schaumstoffkissen Installation (Teil 1)

@® Nehmen Sie die Schaumstoffpolster-Platte. Biegen Sie sie, um die einzelnen
Schaumstoffstreifen zu trennen.

In der inneren Offnung an der Unterseite des Spulenhalter-Seitenteils befindet sich
eine Biegelinie.

Befestigen Sie einen einzelnen Schaumstoffstreifen in der Mitte der Biegelinie
innerhalb der Offnung, wie auf dem Bild zu sehen.
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SCHRITT 12 Schaumstoffkissen Installation (Teil 2)

Z

® Bringen Sie vier weitere Schaumstoffstreifen an den markierten Stellen an der
Unterseite des Spulenhalter-Seitenteils an.

@® Bringen Sie weitere sechs Schaumstoffstreifen auf der anderen Seite des
Spulenhalters an.

SCHRITT 13 PTFE-Halter Monfage

@® Nehmen Sie das Guide-Teil des Spulenhalters. Haken Sie das Ende des PTFE-
Halters in den Guide ein

Stellen Sie sicher, dass sich der langere Teil des PTFE-Halters an der schmaleren
Seite des Guide-Teils befindet.

® Driicken Sie den PTFE-Halter nach unten auf das Guide-Teil, bis er vollstandig
einrastet und festsitzt.
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SCHRITT 14 Fertigstellung der Spulenhalter (Spritzguss)

Ly
o

@® Schieben Sie die Seitenteile auf das Guide-Teil.

@ Wiederholen Sie die gleichen Schritte fiir die restlichen Spulenhalter, bis Sie alle
flinf zusammengesetzt haben.
(Vergessen Sie nicht die Schaumstoffkissen auf der Unterseite!)

SCHRITT 15 Verbinden der Spulenhalter-Guides

© Auf jeder Seite des Guide-Teils gibt es Vorspriinge.

Mit diesen Vorspriingen konnen die Guide-Teile zusammengefligt werden. Um sie
zusammenzufiigen, kippen Sie die Guide-Teile einfach ineinander, bis die
Vorspriinge einrasten.

Die Guides kénnen in Form einer geraden Linie miteinander verbunden werden.

@® Wenn Sie einen der Guides umdrehen, konnen Sie ihn bogenférmig verbinden. Das
ist praktisch, um einen Bogen von Spulenhaltern um den Puffer zu bilden, damit
jeder Filament-Pfad so gerade wie moglich ist.
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7. Montage des Spulenhalters

SCHRITT 16 Puffer-Typen

@® Im nichsten Kapitel werden wir den Puffer zusammenstellen. Abhangig von lhrem
Drucker gibt es zwei Grundtypen.

@ Wichtiger Hinweis: Wenn Sie die montierte Original Prusa MMUS3 fiir CORE One
bestellt haben, enthalt Ihr Paket Teile fiir beide Puffervarianten (fiir CORE One
und fiir den MK4/S). Dies geschieht, um die Produktion zu vereinfachen. Die
richtigen Teile fiir den CORE One befinden sich in einem separaten Karton.

Wenn Sie den CORE One-Drucker besitzen, fahren Sie mit 8B. Core One-
Pufferbaugruppe fort.

@® Wenn Sie Gber MK4/S, MK3.9/S, MK3.5/S oder MK3S/+ verfiigen, fahren Sie
mit
8A. Kassettenpufferbaugruppe
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

@® Bitte bereiten Sie folgende

|/ o _: N\ — Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:
‘ A \l/ 1,5mm Innensechskantschliissel
f fiir die Ausrichtung der Muttern
@® 2,5mm Innensechskant-
i Schlissel flir M3 Schrauben
\ 2 4

Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
Puffer Platte (6x)

Printer holder (1x)

©® Buffer-leg (1x)

Segmenter (1x)

Schraube M3x30 (6x)

M3nS Mutter (6x)
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 3 Platten Folie abziehen

@® Ziehen Sie die Schutzfolie von
beiden Seiten der Pufferplatten ab.

SCHRITT 4 Montage (Teil 1)

4 /

Stecken Sie die hervorstehenden Teile des Buffer-leg in die markierten Offnungen
im Segmenter. Driicken Sie es ganz hinein.

©® Stecken Sie vier M3nS-Muttern in die kleinen markierten Offnungen im
Segmenter. Driicken Sie sie bis zum Anschlag hinein.

® Stecken Sie die beiden verbleibenden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen
am Printer-holder. Driicken Sie sie bis zum Anschlag hinein.

o
\ s
\
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 5 Montage (Teil 2)

e S

Setzen Sie die erste Pufferplatte in die markierte untere Offnung des Segmenters
ein. Schieben Sie sie ganz hinein, so dass die Schraubenoéffnungen libereinander
liegen.

@® Stellen Sie sicher, dass sich das Buffer-leg und die ausgeschnittenen Teile der
Platte auf gegenliberliegenden Seiten befinden - wie auf dem Bild zu sehen.

® Bringen Sie den Printer-holder an der markierten Stelle auf der Pufferplatte an. Im
Moment sollte sie nach oben zeigen. Die Platte sollte in der untersten Offnung des
Printer-holders befestigt werden.

©® Richten Sie die gesamte Baugruppe so aus, dass die Pufferplatte aufrecht steht.
Sowohl der Printer-holder als auch das Buffer-leg sollten auf dem Boden stehen.

SCHRITT 6 Montage (Teil 3)

Stecken Sie die restlichen 5 Pufferplatten in die entsprechenden Offnungen am
Segmenter und Printer-holder.

@® Die gesamte Baugruppe sollte jetzt so aussehen wie auf dem zweiten Bild.
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 7 Montage (Teil 4)

Setzen Sie drei M3x30 Schrauben in die markierten Offnungen an der Seite des
Segmenters und des Printer-holder ein. Ziehen Sie sie fest.

@ Wenn die Schraube nicht reingeht, stellen Sie sicher, dass alle Locher mit den
Platten lbereinstimmen.

& Ziehen Sie die Schraube nicht zu fest an. Andernfalls konnten sich die
Pufferplatten verformen.

© Befestigen Sie zwei weitere M3x30 Schrauben in den Offnungen auf der anderen
Seite des Segmenters.

SCHRITT 8 Montage (Teil 5)

©® Setzen Sie die letzte M3x30 Schraube in die markierte Offnung im Printer-holder
ein.

@ Beachten Sie, dass einige Versionen des Teils die Offnung auf der
gegeniiberliegenden Seite haben kdonnen, aber der Montageprozess bleibt
derselbe.

& Ziehen Sie die Schraube nicht zu fest an. Andernfalls konnten sich die
Pufferplatten verformen.

Driicken Sie die Schraube in die Baugruppe, bis sie die Mutter erreicht. Ziehen Sie
sie fest.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 87



8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 9 Vorbereitung der Teile: Plattenhalter

N
S

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

©® Plate-holder (5x)

SCHRITT 10 Montage (Teil 6)

&

@® Setzen Sie die Plate-holder an den markierten Stellen auf die Platten.
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 11 Puffersegment Teile Vorbereitung

Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
Buffer-Segment (10x)

Rader (5x)

Kugellager 693-2rs (5x)

Achse 2,9x8,5 (5x)

M3n Mutter (15x)

Schraube M3x6 (25x)

SCHRITT 12 Pufferkassette INFO

Version A

Version B

@ Es gibt verschiedene Versionen dieses Teils, die leicht unterschiedlich aussehen
konnen. Der Montageprozess bleibt jedoch derselbe.

® Die MMUS fiir den MK4 Drucker erfordert die Verwendung der neuesten
Pufferkassette, Version B.

g Die Version B wurde im April 2024 eingefiihrt.

$ Die Version B berlicksichtigt den etwas langeren Entladeabstand des
Nextruders. Wenn Sie ein adlteres MMU3-Gerat an den MK4 anpassen,
missen Sie die Kunststoffteile der Pufferkassetten nachdrucken, um die
Kompatibilitat zu gewahrleisten.
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 13 Segment Montage (Teil 1)

Setzen Sie das Lager in die mittige Offnung im Rad ein.

@® Stellen Sie sicher, dass das Lager ganz hineingeschoben wird, bis es biindig mit
der Oberflache abschlieBt.

@® Wiederholen Sie den Vorgang fiir die restlichen vier Rader.

SCHRITT 14 Segment Montage (Teil 2)

® Setzen Sie drei M3n-Muttern in die markierten Offnungen des Segments ein und
driicken Sie sie ganz hinein.

Fligen Sie das Rad in der Mitte des Segments ein.

Schieben Sie die Welle ganz durch die Mitte des Lagers, bis sie in das Segment
darunter eingreift.
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 15 Segment Montage (Teil 3)

Decken Sie die Baugruppe mit einem weiteren Segment Teil ab. Driicken Sie beide
Teile zusammen und stellen Sie sicher, dass die mittlere Welle auch im oberen
Segment einrastet.

Verbinden Sie beide Teile mit vier M3x6 Schrauben.
Drehen Sie die Baugruppe um.
Fligen Sie die flinfte M3x6 Schraube von der anderen Seite hinzu.

Fiigen Sie alle verbleibenden Segmente zusammen, indem Sie die gleiche
Technik anwenden.

SCHRITT 16 Collets: Teilevorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fir die
folgenden Schritte vor:

® Collet (10x)
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 17 Collet Installation

@ Setzen Sie eine der Collets in die markierte Position auf der Kassette ein.

& Um die Installation zu erleichtern, sollten Sie die kleinen Rippen
zusammendriicken, wihrend Sie die Spannzange in die Offnung einsetzen.
Andernfalls kdnnte sich eine der Rippen nach auB3en spreizen, was zu einer
beschadigten Spannzange fiihren wiirde.

Setzen Sie eine weiteren Collet in die andere Offnung ein.

Setzen Sie die Collets auch in die librigen vier Kassetten ein.

SCHRITT 18 Kassette installieren

A V
L/ A B
~ Sl

Bereiten Sie nun alle 5 Kassetten und den Pufferkérper vor.

Nehmen Sie eine Kassette und halten Sie sie an den beiden. Driicken Sie die Griffe
zum Einsetzen zusammen.

Setzen Sie die Kassette in den Pufferkorper ein.
©® Stellen Sie sicher, dass die Kassette richtig eingesetzt ist.

Um die Kassette spater zu entfernen, driicken Sie die beiden Griffe zusammen
und ziehen sie heraus.

@® Setzen Sie alle Kassetten in den Pufferkorper ein.
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 19 Vorbereitung der PTFE-Schlauchteile

N\,

/

/
/
//

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® PTFE Schlauch 650mm (5x)
© PTFE-clip (1x)

SCHRITT 20 PTFE Schiduche Installation

Fihren Sie die PTFE-Schlauche in die obere Spannzange jeder Kassette ein.
Schieben Sie sie bis zum Anschlag hinein.

® Verbinden Sie die PTFE-Schlauche mit dem PTFE-Clip ungefahr in der Mitte.
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8A. Kassettenpuffer Montage

SCHRITT 21 Fortfahren

& Wenn Sie die MMUS3 auf einem MK4/S Drucker installieren, fahren Sie mit dem
Kapitel fort:

® MK4/S Nextruder Mod

A Wenn Sie die MMUS3 auf einem MK3S+ oder MK3.5/S Drucker installieren, fahren
Sie mit dem Kapitel fort:

® MK3S+ / MK3.5 Extruder Mod (KIT)

@ In diesen Kapiteln werden wir den Ein-Material-Extruder in die MMU3-Version
umwandeln.

& Wenn Sie das MMU2S zu MMUS3 Upgrade auf dem MK3S+ durchfiihren, fahren
Sie mit dem Kapitel fort:

® Der MK3S+ Extruder (UPG)

@ Dieses Kapitel fiihrt Sie durch das Upgrade von MMU2S Extruder auf MMU3
Extruder.
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

@® Bitte bereiten Sie folgende

4 o ¥ \ — Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:
4“%?! \L ©® 1,5mm Innensechskantschliissel
fiir die Ausrichtung der Muttern
® 25mm Innensechskant-
B Schliissel fiir M3 Schrauben
:N

- =

SCHRITT 2 Puffer-Platten Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Puffer Platte (6x)
Segmenter (1x)
Plate-holder (4x)
Schraube M3x30 (4x)
M3nS Mutter (4x)

VW

o
N,
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 3 Platten Folie abziehen

@® Ziehen Sie die Schutzfolie von
beiden Seiten der Pufferplatten ab.

SCHRITT 4 Segmenter Muftern

\

N

@® Legen Sie das Segmenter-Teil wie abgebildet auf die flache Seite und drehen Sie
es so, dass die groBeren Ausschnitte von lhnen weg zeigen.

® Setzen Sie die vier M3nS-Muttern in die entsprechenden Taschen in der Mitte ein.
Driicken Sie sie bis zum Anschlag hinein.
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 5 Platten Installation

N
© Setzen Sie die erste Pufferplatte in den Segmenter ein.
Stellen Sie sicher, dass die groBen Ausschnitte in der Platte zu Ihnen zeigen.

@® Stellen Sie sicher, dass die beiden groBeren Schlitze im Segmenter von |hnen
weg zeigen.

® Stecken Sie die restlichen fiinf Platten in die entsprechenden Offnungen im
Segmenter.

SCHRITT 6 Plate Holder Installation

L4

@® Befestigen Sie die Platten mit dem Plattenhalter an der markierten Stelle.
Uberpriifen Sie, ob alle Platten richtig sitzen.

@® Bringen Sie die librigen Plattenhalter so an, dass die Baugruppe an den markierten
Stellen zusammengehalten wird.
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 7 Segmenter Schrauben

AN

@® Befestigen Sie die Platten mit zwei M3x30 Schrauben von einer Seite aus am
Segmenter-Teil.

@ Ziehen Sie die Schrauben in der gezeigten Position fest, um zu verhindern, dass
die M3nS-Muttern aus dem Segmenterteil herausfallen.

©® Ziehen Sie die verbleibenden zwei M3x30-Schrauben von der anderen Seite an.

SCHRITT 8 Plate-Holder-L & R Vorbereitung R Vorbereifung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

© Plate-holder-L (1x)
@® Plate-holder-R (1x)
Magnet 2x6x20 (12x)
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 9 Magnet Installation

® Setzen Sie alle zwolf Magnete in

die markierten Offnungen der Teile

Plate-holder-L und Plate-holder-R

ein.

@ Stellen Sie sicher, dass alle
Magnete vollstandig eingesetzt
sind.
Die Ausrichtung der Magnete

\ ist nicht wichtig.

SCHRITT 10 Plate Holder L & R Installafion R Installation

@® Richten Sie die Baugruppe so aus,
dass der Segmenter oben liegt,
wobei die mit 1 gekennzeichnete
Position von lhnen weg und die
Position 5 zu lhnen hin zeigt.

@® Bringen Sie den Plate-holder-L auf
der linken Seite der Baugruppe an.

Die Magnete sollten von lhnen
weg, in Richtung Position 1,
zeigen.

©® Bringen Sie den Plate-holder-R auf

der rechten Seite der Baugruppe
an.

Die Magnete sollten von Ihnen
weg, in Richtung Position 1,
zeigen.
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8B. CORE One Puffer-Montage
SCHRITT 11 Puffersegment Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® Buffer-Segment (10x)

& Stellen Sie sicher, dass Sie die neueste Version des Buffer-Segments
verwenden.

Rader (5x)

Kugellager 693-2rs (5x)
Achse 2,9x8,5 (5x)

M3n Mutter (15x)
Schraube M3x6 (25x)

SCHRITT 12 Segment Montage (Teil 1)

Setzen Sie das Lager in die mittige Offnung im Rad ein.

@® Stellen Sie sicher, dass das Lager ganz hineingeschoben wird, bis es biindig mit
der Oberflache abschlieBt.

@® Wiederholen Sie den Vorgang fiir die restlichen vier Rader.
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 13 Segment Montage (Teil 2)

® Setzen Sie drei M3n-Muttern in die markierten Offnungen des Segments ein und
driicken Sie sie ganz hinein.

Fligen Sie das Rad in der Mitte des Segments ein.

Schieben Sie die Welle ganz durch die Mitte des Lagers, bis sie in das Segment
darunter eingreift.

SCHRITT 14 Segment Montage (Teil 3)

Decken Sie die Baugruppe mit einem weiteren Segment Teil ab. Driicken Sie beide
Teile zusammen und stellen Sie sicher, dass die mittlere Welle auch im oberen
Segment einrastet.

Verbinden Sie beide Teile mit vier M3x6 Schrauben.
Drehen Sie die Baugruppe um.
Fligen Sie die fiinfte M3x6 Schraube von der anderen Seite hinzu.

Fligen Sie alle verbleibenden Segmente zusammen, indem Sie die gleiche Technik
anwenden.
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8B. CORE One Puffer-Montage
SCHRITT 15 Collets: Teilevorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

® Collet (10x)

SCHRITT 16 Collet Installation

@ Setzen Sie eine der Collets in die markierte Position auf der Kassette ein.

& Um die Installation zu erleichtern, sollten Sie die kleinen Rippen
zusammendriicken, wahrend Sie die Spannzange in die Offnung einsetzen.
Andernfalls kdnnte sich eine der Rippen nach auB3en spreizen, was zu einer
beschadigten Spannzange fiihren wiirde.

® Setzen Sie eine weiteren Collet in die andere Offnung ein.

@® Setzen Sie die Collets auch in die lbrigen vier Kassetten ein.
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8B. CORE One Puffer-Montage

SCHRITT 17 Kassette installieren

Bereiten Sie nun alle 5 Kassetten und den Pufferkorper vor.

Nehmen Sie eine Kassette und halten Sie sie an den beiden. Driicken Sie die Griffe
zum Einsetzen zusammen.

Setzen Sie die Kassette in den Pufferkorper ein.
©® Stellen Sie sicher, dass die Kassette richtig eingesetzt ist.

Um die Kassette spater zu entfernen, driicken Sie die beiden Griffe zusammen
und ziehen sie heraus.

® Setzen Sie alle Kassetten in den Pufferkorper ein.

SCHRITT 18 Vorbereitung der PTFE-Schlauchtfeile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

® PTFE Schlauch 650mm (5x)

/

/
/
//
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8B. CORE One Puffer-Montage
SCHRITT 19 PTFE Schlduche Installation

® Setzen Sie die PTFE-Schlauche in
die Reihe der Spannzangen rechts
von den Kassetten ein. Schieben
Sie sie bis zum Anschlag hinein.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 1 Einleitung

® Indieser Anleitung werden wir den Nextruder auf lhrem MK4/S, MK3.9/S
modifizieren, um die MMU-Funktionalitat zu ermdglichen.

@ Wenn Sie einen anderen Druckertyp verwenden, lesen Sie bitte das
entsprechende Kapitel fiir den jeweiligen Drucker.

$ Der MK3.9/S Drucker entspricht funktionell dem MK4/S.
& Die Anleitung wurde mit dem MK4 Drucker erstellt, daher konnen einige Teile
anders aussehen. Dies hat keinen Einfluss auf die Vorgehensweise.
Entnehmen Sie das Filament aus dem Drucker und entfernen Sie den Spulenhalter.

@ Stellen Sie sicher, dass sich der Extruder lhres Druckers in der Mitte der X- und der
Z-Achse befindet.

@® Schalten Sie Ihren Drucker aus und trennen Sie ihn vom Stromnetz.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 2 Ersafzteil-Beutel

Wahrend der Umstellung des
Nextruders auf die
Multimaterialversion werden Sie
mit vielen Teilen hantieren, die

pare parts ahnlich aussehen, aber
unterschiedlich sind. Wir
empfehlen, eine Tasche fir
Ersatzteile beiseite zu legen, um
Komponenten aufzubewahren, die
nicht mehr benotigt werden.

$ Seien Sie versichert, dass in
unserer Anleitung klar angegeben
wird, welche Teile wiederverwendet
werden und welche nicht.

@® Fangen wir an!

SCHRITT 3 Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

7

15mm

TI0

7 7

25mm 3.0mm 6 18

Bereiten Sie bitte fiir dieses Kapitel vor:

1,5mm Innensechskantschlissel

®
® 2,5mm Innensechskantschliissel
®
®

Innensechsrund TX10/8-Schlissel
Spitzzange
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 4 Prusa-Duse Info (nur MK4S)
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Es gibt zwei Varianten der Prusa-Diise, die wir mit den Druckern ausliefern:
® Prusa Diise Messing CHT high flow (markiert CHT)
@® Prusa Diise Messing (markiert PR)

Der Original Prusa MK4S ist standardmaBig mit der Prusa Diise CHT ausgestattet.
Fiir eine optimale Leistung mit der MMUS3 empfehlen wir jedoch den Wechsel zu
einer Standard Prusa Diise.

Es konnen zwar auch High-Flow-Diisen verwendet werden, diese erfordern jedoch
spezielle HF-Diisen-Slicer-Profile mit groBem Spiilvolumen.

Die Standard Prusa Duse ist in lhrem MMU3-Paket enthalten.

Um die Diise des MK4S auszutauschen, folgen Sie bitte den Anweisungen in der
entsprechenden Anleitung Austausch der Prusa Diise (MK4S/MK3.9S).

& Wenn Sie fertig sind, kehren Sie zu dieser Anleitung zurlick, um mit dem

Zusammenbau fortzufahren.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod
SCHRITT 5 Demontage des Nextruders (Teil 1)

@® Entfernen Sie die obere Loveboard-Abdeckung vom Extruder, indem Sie sie nach
oben ziehen.

® Offnen Sie den Idler-swivel.

Losen Sie die M3x25 Schrauben, die den Getriebedeckel halten, vollstandig.
Lassen Sie die Schrauben an ihrem Platz. Entfernen Sie sie noch nicht vollstandig.

& Es gab mehrere Versionen des Nextruder. Die fritheren Modelle haben vier
Schrauben an der Vorderseite. Das neuere Modell hat drei Schrauben.

SCHRITT 6 Demontage des Nextruders (Teil 2)

Entfernen Sie die gesamte Getriebebaugruppe vom Nextruder.

Suchen Sie die Metallunterlegscheibe, die sich zwischen dem Getriebe und dem
Motor befinden sollte. Sie konnte an der Getriebebaugruppe festsitzen.

Frihere Versionen des Nextruder verwenden einen orangefarbenen
Abstandshalter anstelle der Metallunterlegscheibe.

Setzen Sie die Scheibe / das Distanzstiick wieder auf die Motorwelle, falls es sich
von der Welle gel6st hat.

@® Die Teile konnten fettig sein. Entfernen Sie jegliches liberschiissiges Fett.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 7 Demonfage des Nexfruders (Teil 3)

Entfernen Sie mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel die Feststellschraube.

@ Wenn Sie die 4-Schrauben-Version des Nextruders besitzen, ist diese spezielle
Art von Feststellschraube nicht enthalten.

® Entfernen Sie den Idler.
©® Entfernen Sie die beiden M3x30 Schrauben mit den Federn.

@® Entfernen Sie die Idler-swivel-Baugruppe.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 8 Demontage des Nextruders (Teil 4)

@® Oben auf dem Kiihlkorper des Nextruders befindet sich eine Filament-Sensor-
Baugruppe. Wir miissen sie entfernen.

@ Ziehen Sie die Filament-Sensoreinheit mit der Spitzzange vorsichtig aus dem
Kihlkorper heraus.

@ Gehen Sie sehr vorsichtig vor, denn es gibt eine Feder und eine sehr kleine
Kugel, die herausfallen kénnen!

Falls sich die Filament-Sensoreinheit nur schwer herausziehen lasst, stecken
Sie den 2,5-mm-Innensechskantschliissel in die Filamentoéffnung auf der
Oberseite, um die Stahlkugel im Inneren der Einheit hineinzudriicken. Ziehen
Sie dann die Filament-Sensoreinheit heraus.

@® Diese Filament-Sensoreinheit kann nicht mit dem Nextruder fiir mehrere
Materialien verwendet werden. Es wird empfohlen, sie in einer Ersatzteiltasche
aufzubewahren.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod
SCHRITT 9 Idler Demontage

@® Wir missen die Idler-Baugruppe auseinandernehmen.
Entfernen Sie die M3x6-Schraube.

Trennen Sie die gedruckten Teile, um ihn zu 6ffnen.

©® Legen Sie fiir die spatere Verwendung beiseite: Lager, Stifte, Abstandshalter und
die Schraube.

@® Die gedruckten Teile werden nicht wiederverwendet. Legen Sie sie beiseite, damit
sie nicht mit den neuen Teilen verwechselt werden.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 10 Neue Idler Teile Vorbereitung

!

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
@ Idler-lever-a (1x) das neue Teil
Idler-lever-b (1x) das neue Teil

& Die alteren gedruckten Idler-Teile, die aus PETG hergestellt sind, konnen sich
mit der Zeit verbiegen. Verwenden Sie diese alten Teile nicht wieder, da sie zu
Fehlfunktionen des Druckers flihren konnen.

Lager 693 2RS (2x) die Sie vorher entfernt haben
® Stift 2,9x8,5 (2x) den Sie zuvor entfernt haben
Schraube M3x6 (1x) die Sie zuvor entfernt haben
® Abstandsrohr 13,2x3,8x0,35 (1x) Sie haben es vorher entfernt

SCHRITT 11 Neue Idler Montage

: o

Nehmen Sie den neuen Idler-lever-a Hebel.

©® Stecken Sie die beiden Stifte in die entsprechenden Offnungen.
Montieren Sie die Lager auf die Stifte.
Decken Sie die Baugruppe mit dem Teil Idler-lever-b ab.

® Stecken Sie das Distanzrohr in die entsprechende Offnung.

Schrauben Sie die Baugruppe mit der M3x6 Schraube zusammen.

14 MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)



9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod
SCHRITT 12 Swivel Demontage

Wir miissen die Swivel-Baugruppe auseinandernehmen.

Entfernen Sie die Schrauben mit dem TX10 Schliissel, wahrend Sie die Muttern
mit der Spitzzange festhalten.

©® Legen Sie sie zur spateren Verwendung beiseite: M3nN Muttern und
Abstandshalter.

@® Die gedruckten Teile und die Schrauben werden nicht wiederverwendet. Legen Sie
sie beiseite, damit sie nicht mit den neuen Teilen verwechselt werden.

SCHRITT 13 Idler Mutter FS Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Idler-Mutter (Idler-nut) (1x) das
neue Teil

‘[ @® Magnet 3ximm (1x)
~ - @ In der Packung sind zwei dieser
kleinen Magnete enthalten.
Bitte trennen Sie sie und

verwenden Sie nur einen; der
andere Magnet dient als Ersatz.
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SCHRITT 14 Idler Mutter FS Montage

@® Ordnen Sie die Idler Mutter FS wie
auf dem Bild zu sehen an.

/ @ Setzen Sie den kleinen 3xImm-
Magneten in die markierte Offnung
des FS-Teils der Idler-Mutter ein.

@® Driicken Sie den Magneten ganz
bis zum Anschlag hinein.

@ Die Polaritat/Ausrichtung des
Magneten ist nicht wichtig. Der
Drucker stellt sich wahrend der
Kalibrierung des Filament-
Sensors automatisch darauf
ein.

SCHRITT 15 Neue Swivel Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

' @® Idler-Mutter-FS (1x) mit dem
\ installierten 3xImm Magneten
Swivel-B (1x) das neue Teil
Swivel-A (1x) das neue Teil

M3nN Mutter (2x)

Abstandhalter 6x3,1x8 (1x) den Sie
vorher entfernt haben

@
/\ ® Schraube M3x22 (2x)

& Diese Schraube ist ein neuer
Typ, der noch nie in dem
Drucker verwendet wurde!
Verwenden Sie alte Schrauben
nicht wieder, da sie eine andere
GroBe haben und nicht richtig
passen wirden!

_2
>
o
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod
SCHRITT 16 Neue Swivel Montage (Teil 1)

Nehmen Sie das Teil Swivel-A und richten Sie es wie in der Abbildung gezeigt aus.

® Setzen Sie die M3x22 Schraube in die Offnung in der Nahe des dicken Teils des
Swivel-A ein.

Schieben Sie den Abstandshalter auf die Schraube.
® Setzen Sie die zweite M3x22 Schraube in die andere Offnung an der Seite ein.
Schieben Sie das Idler-Mutter FS-Teil auf die M3x22 Schraube.

SCHRITT 17 Neue Swivel Montage (Teil 2)

R

@® Richten Sie die Swivel-Baugruppe wie in der Abbildung gezeigt aus.

@® Im Idler-Mutter-FS-Teil befindet sich ein kleiner Magnet. Stellen Sie sicher, dass er
an seinem Platz ist.

@ Fiir den Fall, dass der Magnet herausgefallen ist, befindet sich ein
Ersatzmagnet in der Verpackung.

Schieben Sie das Swivel-B-Teil auf die Schrauben.

® Bringen Sie die M3nN-Muttern auf den Schrauben an. Ziehen Sie die Schrauben
vorsichtig an, wahrend Sie die Muttern mit einer Spitzzange festhalten.

& Ziehen Sie die Muttern nicht zu fest an. Der Swivel muss sich frei bewegen
konnen.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 18 Spannschrauben Teile Vorbereitung

/ /] @

. i

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
@® M3x30 Schrauben mit den Federn (2x) die Sie zuvor entfernt haben

@ Wir brauchen nur die Federn. Die alten M3x30 Schrauben werden nicht
wiederverwendet.

Entfernen Sie die Federn von den alten M3x30 Schrauben.
® M3x35 Schrauben (2x) die neuen, etwas ldngeren Schrauben

& Diese Schraube ist ein neuer Typ, der noch nie in dem Drucker verwendet
wurde! Verwenden Sie alte Schrauben nicht wieder, da sie eine andere GroBe
haben und nicht richtig passen wiirden!

@® Screw-guide (1x)

SCHRITT 19 Spannschrauben Monfage

©® Nehmen Sie die neuen M3x35 Schrauben.

& Vergleichen Sie die GroBe der Schrauben. Legen Sie die alten M3x30 und die
neuen M3x35 Schrauben auseinander, damit sie sich nicht verwechseln.

@® Die alten kirzeren M3x30-Schrauben werden nicht wiederverwendet.
@® Driicken Sie die M3x35 Schrauben durch den Screw-guide.

Befestigen Sie die Federn an den Enden der beiden Schrauben.
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod
SCHRITT 20 Demonfage des Getriebes

o @
M\. @
. &
=

@® Nehmen Sie die Getriebebaugruppe und zerlegen Sie sie.
@® Die Teile konnten fettig sein. Entfernen Sie jegliches liberschiissiges Fett.

Legen Sie sie zur spateren Verwendung beiseite: PG-Case, PG-Ring, PG-
Baugruppe, M3x25 Schrauben.

® Die gedruckte Main-plate wird nicht wiederverwendet. Legen Sie sie beiseite, damit
sie nicht mit einem neuen Teil verwechselt wird.

SCHRITT 21 Main-plafe Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

\ ® neue Main-plate (1x)

& Wir werden die neu gelieferte
Main-Plate bendtigen.
Sie unterscheidet sich von der
Originalplatte in der
Getriebebaugruppe und ist aus
PETG gedruckt. Verwenden Sie
\ die alte Main-Plate nicht
wieder, da sie eine Fehlfunktion
des Druckers verursachen kann!

@ Die neue Main-plate wird mit
der MJF-Technologie in 3D
gedruckt. Sie kann nicht mit der
gleichen Qualitdt im FDM-
Druck reproduziert werden.

® O-Ring 24,5x1,5 (1x)
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9A. MK4/S, MK3.9/S Nextruder Mod

SCHRITT 22 Main-plate Montage

@® Ander Innenseite der groBen runden Offnung der neuen Main-plate befindet sich
eine V-férmige Rille.

@® Setzen Sie den O-Ring in die Rille ein. Stellen Sie sicher, dass er richtig sitzt.

SCHRITT 23 MMU Nextruder: Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Madenschraube M3x25 (1x)
\ @ Wenn Sie die 4-Schrauben-
\ Version des Nextruders

besitzen, ist diese spezielle Art

©
v von Feststellschraube nicht
Wuﬂ’ enthalten.
T ® Spannschrauben Baugruppe (1x)
/ Swivel-Baugruppe (1x)

Idler Baugruppe (1x)

@® Main-plate Baugruppe (1x)
® PG-Baugruppe (1x)
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SCHRITT 24 MMU Nextruder Montfage (Teil 1)

Setzen Sie die Idler-Baugruppe auf den Extruder.
Befestigen Sie sie mit der M3x25 Stellschraube.

@ Falls Sie die 4-Schrauben-Version des Nextruder haben, kénnen Sie die M3x25
Schraube verwenden, um die Idler-Baugruppe voriibergehend zu fixieren.

@® Bringen Sie die Swivel-Baugruppe am Extruder an. Der hervorstehende Teil der
FS-Komponente der Idler-Mutter sollte in die Filament-Sensortasche im
Kiihlkorper passen, wie auf dem Bild zu sehen.

SCHRITT 25 MMU Nextruder Montage (Teil 2)

@® Fihren Sie die Spannschraubenbaugruppe durch den Kiihlkérper und richten Sie
sie auf die Swivel-Baugruppe.

@® Ziehen Sie die Spannschrauben schrittweise an, eine nach der anderen, bis die
Enden der Schrauben biindig mit der Oberflache des Idler-Mutterteils auf der
gegeniiberliegenden Seite sind, wie im Bild gezeigt.
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SCHRITT 26 MMU Nextruder Monfage (Teil 3)

@® Bringen Sie die neue Main-plate-Baugruppe am Extruder an und achten Sie
darauf, dass die hervorstehenden Teile korrekt in den Kiihlkérper passen.

Die Kerbe in einer der Ecken ist so konzipiert, dass sie tiber die Idler Maden- /
Abstandsschraube passt.

@® Vergewissern Sie sich, dass der Hebel an der Swivel-Einheit richtig in die
Aussparung an der Main-Plate passt.

® Bringen Sie die PG-Baugruppe an der Motorwelle an. Seien Sie sehr vorsichtig,
wenn Sie die Baugruppe in die Offnung mit dem O-Ring einfiihren. Achten Sie auf
jegliche Verformung oder Beschadigung des O-Rings. Stellen Sie sicher, dass der
O-Ring richtig in seiner Nut auf der Main-plate sitzt. Eine leichte Wackelbewegung
kann dabei helfen.

& Achten Sie auf jegliche Verformung oder Beschadigung des O-Rings. Stellen
Sie sicher, dass der O-Ring richtig in seiner Nut auf der Main-plate sitzt. Eine
leichte Wackelbewegung kann dabei helfen.

SCHRITT 27 Montfage des Getriebes: Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fir die
\ folgenden Schritte vor:

. w_mu|uu]muunmmnu.‘\ ® PG-Montageadapter (1x)
! PG-ring (1x)

@® M3x25 Schrauben (3x oder 4x je
nach Nextruder-Version)

PG-Gehéause Baugruppe (1x)

\
»
)

%

J 4/
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SCHRITT 28 Montage des Gefriebes (Teil 1)

® Befestigen Sie den Adapter an der PG-Baugruppe und stellen Sie sicher, dass die
Stirnrader korrekt ausgerichtet sind und fest in die Taschen des Adapters passen.

Schieben Sie den PG-Ring vorsichtig auf den Adapter und driicken Sie ihn
vorsichtig ganz hinein, bis er auf den Zahnradern einrastet.

@ Beachten Sie die Abschragung auf einer Seite des PG-Rings. Diese Seite sollte
beim Einsetzen des PG-Rings in Richtung der Zahnrader zeigen.

® Drehen Sie den Adapter vorsichtig, wahrend Sie den PG-Ring auf die
Zahnrader schieben, um das Getriebe richtig auszurichten.

® Entfernen Sie den Adapter, wahrend Sie das Getriebe in Position halten.

SCHRITT 29 Montage des Gefriebes (Teil 2)

©® Uberpriifen Sie den PG-Ring auf ausreichende Schmierung. Tragen Sie bei Bedarf
etwas Fett auf, dhnlich wie bei der Vorgehensweise fiir den MK4 Bausatz.

Decken Sie das Getriebe mit dem PG-Gehause ab.

@® Befestigen Sie das Gehause mit den M3x25 Schrauben. Ziehen Sie die Schrauben
nicht zu fest an!

@® Bringen Sie die obere Loveboard-Abdeckung wieder am Extruder an.
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9B. MK3S+ / MK3.5 Extruder mod (KIT)
SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

v Y N\
\ % I
v
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@® Bitte bereiten Sie folgende Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:

® Spitzzange
1,5mm Innensechskant-Schliissel fiir die Ausrichtung der Muttern
@® 2,5mm Innensechskant-Schliissel fiir M3 Schrauben

Langenmesser (optional), am besten ein digitaler Messschieber
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9B. MK3S+ / MK3.5 Extruder mod (KIT)

SCHRITT 2 Drucker Vorbereitung

@ ORGiNA. @

PRUSA i3

® Indiesem Kapitel wird eine Modifikation des Einzelmaterial-Extruders MK3S+ /
MK3.5 beschrieben, um die MMU3 zu unterstiitzen.

& Bewahren Sie alle Teile auf. Einige von ihnen miissen wieder an ihrem Platz
installiert werden.

@® Bevor Sie beginnen, stellen Sie sicher, dass:

@® Das Filament ist entladen und der Druckkopf befindet sich auf einer Hohe, auf
der er leicht zuganglich ist.

@® Der Drucker ist richtig abgekiihlt und das Blech wurde entfernt.
@® Der Drucker ist ausgeschaltet und vom Netz getrennt.

@® Vergewissern Sie sich beim MK3.5 Drucker, dass Sie leichten Zugang zur
Elektronikbox auf der linken Seite haben.
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SCHRITT 3 MK3S+ Losen des Kabelblndels

: . ;
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& Um die MMUS3 auf Ihrem MK3S+ zu verwenden, miissen einige Komponenten am
Druckkopf ausgetauscht werden. Zunachst miissen wir das Kabelbiindel des
Extruders 6ffnen.

& Wenn Sie einen MK3.5 Drucker verwenden, gehen Sie zwei Schritte weiter.

©® Losen Sie mit einem Innensechskantschlissel die M3x40 Schraube an der
Elektronikbox und 6ffnen Sie die Tur auf der anderen Seite.

Lésen Sie zwei M3x10-Schrauben und entfernen Sie den Extruder-cable-clip oben.

@® Im Falle von Kabelbindern innerhalb der Elektronikbox entfernen Sie sie sorgfaltig.

SCHRITT 4 MK3S+ Abziehen des IR-Filament-Sensorkabels

............

Heatbed thermistor Hotend thermistor

X-0xis mator
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® Ziehen Sie das Kabel des IR-Filament-Sensors vorsichtig heraus und stellen Sie
sicher, dass es im Inneren der Elektronikbox frei liegt.

@ Ziehen Sie das Kabel des IR-Filament-Sensors vorsichtig in Richtung des
Extruders, da sich der Sensor in einer anderen Position befinden wird. Stellen Sie
sicher, dass der gesamte Weg des Kabels frei ist. Eine vollstandige Demontage ist
jedoch nicht erforderlich.
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SCHRITT 5 MK3.5 Losen des Kabelbiindels

& Dieser Schritt gilt nur fiir den MK3.5 Drucker. Wenn Sie den MK3S+ verwenden,

fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort.

Entfernen Sie die vier M3x6 Schrauben, die die xBuddy Abdeckung halten.
Entfernen Sie die Abdeckung.

Entfernen Sie die beiden M3x18-Schrauben, die den vorderen Teil des Kabelhalters
halten, und nehmen Sie den Ext-cable-holder-a Teil ab.

Schneiden Sie die Kabelbinder, mit denen das Kabelbiindel befestigt ist, vorsichtig
durch und entfernen Sie sie, wobei Sie darauf achten, dass keine Kabel beschadigt
werden.

Ziehen Sie das Kabel des IR-Filament-Sensors vorsichtig in Richtung des
Extruders, da sich der Sensor in einer anderen Position befinden wird. Stellen Sie
sicher, dass der gesamte Weg des Kabels frei ist. Eine vollstandige Demontage ist
jedoch nicht erforderlich.

SCHRITT 6 X-carriage-back Demontage

128

Schneiden Sie alle Kabelbinder am Cable-holder hinter dem Extruder durch und
entfernen Sie sie.

Loésen Sie die Textilhiille am Kabelblindel, indem Sie sie leicht zurlickziehen.
Normalerweise ist es nicht notig, sie vollstandig zu entfernen.

Entfernen Sie alle vier M3x10-Schrauben am X-carriage-back Teil.

Spreizen Sie den X-Schlitten auf der Riickseite etwa 10 mm auseinander, damit die
Kabel leichter durchlaufen kdnnen.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)
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SCHRITT 7 FS-cover und Hotend-Lifterdemontage

Losen und entfernen Sie die M3x10 Schraube auf der Oberseite.
Entfernen Sie die FS-cover. Sie wird durch eine neue ersetzt.

Loésen Sie die M3x40 Spannschraube des Idlers mit der Feder an der Seite. Sie
konnen sie an ihrem Platz lassen.

Losen Sie die M2x8-Schraube, ziehen Sie den IR-Filament-Sensor heraus und
entfernen Sie ihn.

& Sein Sie vorsichtig mit dem IR-Filament-Sensor, halten Sie ihn an den Seiten.
Versuchen Sie, die Komponenten auf der Platine nicht zu beriihren. Bewahren
Sie ihn an einem ESD-sicheren Ort auf.

Loésen Sie die beiden M3x40-Schrauben an der Vorderseite, nur ein paar
Umdrehungen, um einen Spalt von etwa 0,5 cm im Extrudergehause zu schaffen.

Losen und entfernen Sie alle Schrauben, die den Liifter des Hotends an der Seite
halten. Entfernen Sie den Lufter. Wir missen eine Schraube hinter dem Lufter
erreichen.
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SCHRITT 8 Extruder-body Demontage

W

® Lodsen und entfernen Sie die M3x40 Schraube auf der Riickseite, die den Extruder-
Idler an der Seite halt.

Entfernen Sie den Extruder-Idler aus dem Drucker.
Entfernen Sie die andere M3x40 Schraube auf der Riickseite.

®

®

& Versuchen Sie von nun an, die Teile des Extruders zusammenzuhalten, da er leicht
auseinanderfallen kann, wenn er nicht von den Schrauben zusammengehalten
wird!

@® Driicken Sie das schwarze Adapter-printer Teil mit einem
Innensechskantschliissel nach oben. Beachten Sie, dass sich im Inneren eine
Stahlkugel befindet, die normalerweise herausfallt. Entfernen Sie das Teil
vollstandig.

@ Wir werden das Adapter-printer Teil durch ein neues Teil ersetzen.
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SCHRITT 9 IR Filament Sensor Kabel

Suchen Sie das Kabel des IR-Filament-Sensors im Kabelbiindel und fiihren Sie es
von der Elektronikbox leicht in Richtung des Extruders.

©® Fassen Sie die Drahte des Kabels des IR-Filament-Sensors an und versuchen Sie,
es vorsichtig bis zur Oberseite des Extruders zu ziehen.

& Ziehen Sie nicht zu fest an dem Kabel.

@® Schieben Sie das Kabel in Richtung des Extruders von der Elektronik-Box,
wahrend Sie das Kabel oben ziehen. Auf diese Weise sollte das Kabel ohne
nennenswerten Widerstand gleiten.

@® Kombinieren Sie sanftes Driicken und Ziehen am Kabel, um Schaden zu
vermeiden.

@® Wirstreben an, 6cm des Kabels (iber die Oberseite des Extruderkdorpers zu
bekommen.
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SCHRITT 10 Hotend PTFE Schlauch Info

N\

/N SEHR WICHTIGE INFORMATION! AUFMERKSAM LESEN!!

132

Im Hotend des Extruders befindet sich ein kurzer PTFE-Schlauch. Es spielt eine
wichtige Rolle beim Betrieb der MMU. Dieser Schlauch kiihlt eine geschmolzene
Filamentspitze ab, um ein schmales, scharfes Ende zu formen, wahrend die MMU
einen Materialwechsel vornimmt.

@ Der Schlauch gilt als Verbrauchsmaterial, da er sich bei regelmaBigem
Gebrauch mit der Zeit abnutzt. Daher sollte er ausgetauscht werden, nachdem
der Drucker eine bestimmte Anzahl von Materialwechseln hinter sich hat. Wir
empfehlen dringend, ihn jetzt auszutauschen, da der Extruder bereits teilweise
demontiert ist.

Ein neuer PTFE-Schlauch fiir das Hotend hat einen Innendurchmesser von 1,85
mm. Wenn Ihr Drucker neu oder sehr wenig benutzt ist, kbnnen Sie den PTFE-
Austausch in den ndchsten Schritten (iberspringen und mit "Vorbereitung der
Adapter-Druckerteile” fortfahren.

® Das Exemplar auf der rechten Seite wurde jedoch nach ca. 20000
Materialwechseln aus einem Drucker entnommen. Dabei wurde ein abrasives
Filament mit hoher Temperatur verwendet, das die Bohrung des Schlauchs bis
zu 2,4 mm abgenutzt hat. Dies fiihrte dazu, dass sich die Faden vermehrt
aufstellten und die Filamentspitzen verformten, was zu haufigen Problemen
beim Laden des MMU-Filaments auf dieser Maschine fiihrte. Der verschlissene
PTFE-Schlauch musste ersetzt werden.
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SCHRITT 11 Trennen des Extruders
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©® Losen Sie die beiden M3x40 Schrauben an der Vorderseite, direkt unter dem
Extrudermotor. Entfernen Sie sie nicht vollstandig. Wir werden sie verwenden, um
die Extruderteile zusammenzuhalten.

@® Trennen Sie den Extruder vorsichtig auseinander, indem Sie die Vorderseite
herausziehen.

Schaffen Sie einen Abstand von ca. 1cm (0,5 Zoll), ahnlich wie auf dem Bild zu
sehen.

SCHRITT 12 Teilweise Demontfage des Extruders

@® Greifen Sie nach dem Hotend und neigen Sie dessen oberen Teil zum Motor hin.
Wackeln Sie, um es nach unten zu schieben.

@ Wenn das Hotend immer noch festsitzt, [6sen Sie die Schrauben unter dem Motor
etwas mehr, um den Abstand zwischen den gedruckten Teilen zu vergroBern.

©® SIND SIE EXTRA VORSICHTIG mit den Hotend-Kabeln!!! Sie konnen sie abreiBen!
Ziehen Sie das Hotend mit einer angemessenen Kraft heraus. Biegen Sie die Kabel
nicht zu sehr.
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SCHRITT 13 PTFE-Schlauch Teilevorbereitung
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@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® Hotend PTFE Schlauch (1x)

® Der PTFE fur MK3S+ ist 42,3mm lang, 1,85mm ID, 4mm AD, Innenfase auf
einer Seite, AuBenfase auf der anderen.

@ Der mitgelieferte PTFE-Schlauch ist nur fiir den MK3S+ bestimmt. Die PTFE-
Schlauche fir MK3S und MK3S+ unterscheiden sich in der Lange.

SCHRITT 14 Entfernen des alten PTFE-Schlauchs

@® Dricken Sie auf den schwarzen Plastikkragen.

® Entfernen Sie den PTFE-Schlauch aus dem Hotend.

@® Wahrend die schwarze Spannzange noch nach unten gedriickt wird, driicken
Sie den PTFE-Schlauch hinein und ziehen ihn dann heraus. Auf diese Weise
I6sen Sie zuerst die kleinen Metallhaken in der schwarzen Spannzange. Wenn
Sie den PTFE-Schlauch mit Gewalt herausziehen, ohne dass die Haken richtig
geldst sind, kann sich der PTFE-Schlauch darin verklemmen.

& Werfen Sie den abgenutzten PTFE-Schlauch sofort in den nachsten Miilleimer,
um zu vermeiden, dass er versehentlich wieder eingebaut wird ;)
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SCHRITT 15 Installation neuer PTFE-Schlauch

—~f— Filament flOw —e—

‘/ 722277, 777777] [772722777777227 ‘

T

@® Nunistes an der Zeit, den PTFE-Schlauch wieder einzusetzen. Beachten Sie, dass
die Enden des Schlauchs unterschiedlich sind.

® Ein Ende des Schlauchs hat eine AuBenabschragung. Dieses Ende muss sich
innerhalb des Hotends befinden.

Die andere Seite hat eine innere Abschriagung. Diese konische Form ist der
Eingang fiir das Filament. Dieser Teil muss sich auBerhalb des Hotends befinden.

@® Schieben Sie den PTFE-Schlauch hinein. Schieben Sie ihn ganz hinein und halten
Sie ihn fest!

® Ziehen Sie mit der anderen Hand die Spannzange heraus, wahrend Sie den PTFE-
Schlauch weiter hineindriicken. Dies ist entscheidend, damit das Hotend richtig
funktioniert.

@® Nachdem Sie den neuen PTFE-Schlauch eingesetzt haben, Giberpriifen Sie, ob das
gesamte Hotend fest angezogen ist und sich dabei nichts gelost hat.

SCHRITT 16 Wiederzusammenbau Extruder (Teil 1)

® Setzen Sie das Hotend wieder in den Extruder ein. Achten Sie darauf, dass die
Ausrichtung wie auf dem Bild zu sehen ist.

Es ist von entscheidender Bedeutung, dass das Hotend richtig in den
Extruderkorper eingepasst wird!!! Die Oberseite des Hotends muss in die richtigen
Aussparungen in den gedruckten Teilen passen. Siehe das zweite und dritte Bild
als Referenz!
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SCHRITT 17 Wiederzusammenbau Exfruder (Teil 2)

@ Uberpriifen Sie noch einmal die korrekte Position des Hotends. Schauen Sie von
unten auf den Extruder. Der Heizblock sollte so ausgerichtet sein wie auf dem Bild
zu sehen. Senkrecht zu den gedruckten Teilen, wobei die Kabel nach hinten zeigen.

Fuhren Sie die Thermistorkabel liber die dicken Heizkabel.

©® Schauen Sie sich den Extruder von der Seite an. Die Diise sollte sich etwas
unterhalb der gedruckten Lifterhaube befinden.
Wenn sie deutlich tiefer liegt als auf dem Bild, ist Ihr Hotend nicht richtig
eingesetzt.

SCHRITT 18 Wiederzusammenbau Extruder (Teil 3)
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® Driicken Sie alle Teile vorsichtig und langsam zusammen.

& Bei erheblichem Widerstand STOPPEN Sie sofort und priifen Sie, welches Teil die
Bewegung blockiert.

® Ziehen Sie die beiden M3x40-Schrauben an der Vorderseite des Extruders leicht
an - gerade so, dass die Extruderteile enger zusammen gehalten werden. Wir
werden die Schrauben spater vollstandig anziehen.
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SCHRITT 19 Adapter-printer Teilevorbereifung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
l folgenden Schritte vor:

©® Adapter-printer-mmu (1x)

& Das Paket sollte nur den
orangefarbenen Adapter enthalten.
' J Wenn Sie selbst Teile gedruckt
- haben, verwenden Sie bitte nicht
‘ die Version mit dem Loch fiir die
Stahlkugel. (verwendet fiir Ein-
Material-Drucker)

X

SCHRITT 20 Adapter-printer Montage

N

® Stecken Sie den Adapter-printer in die Offnung auf der Oberseite des
Extrudergehauses. Achten Sie auf den Vorsprung, er muss in die Rille passen.

©® Dricken Sie ihn nach unten, bis er biindig mit der Oberflache ist.
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SCHRITT 21 Neuer Chimney: Vorbereitung der Teile

G

Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Chimney base (1x) mit dem Tappex
Microbarb 0006-M5-
Gewindeeinsatz

Chimney (1x)

M3nS Mutter (1x)

M3 Unterlegscheibe (1x)
Schraube M3x30 (1x)
Schraube M3x18 (1x)

SCHRITT 22 Neuer Chimney Montage (Teil 1)

Nehmen Sie das Chimney-Teil und
richten Sie es wie im Bild gezeigt
aus.

Stecken Sie die M3nS-Mutter in die
markierte Offnung an der
Unterseite des gedruckten Teils.
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SCHRITT 23 Neuer Chimney Montage (Teil 2)

Setzen Sie die Chimney-base auf den Extruder. Beachten Sie die korrekte
Ausrichtung auf dem Bild.

® Stellen Sie sicher, dass sich das Kabel oberhalb des Chimney-base befindet und
wie auf dem Bild zu sehen ausgerichtet ist.

© Schieben Sie den Chimney von der rechten Seite auf das Basisteil.

@ Stellen Sie sicher, dass das Kabel durch den Kanal an der Unterseite des
Chimney-base gefiihrt wird und auf der rechten Seite austritt.

@® Befestigen Sie die Teile zusammen mit einer M3x18 Schraube. Ziehen Sie sie
gerade so fest, dass die Teile auf dem Extruder halten. Ziehen Sie sie noch nicht
ganz fest. Wir werden die Teile spater noch verschieben miissen.

SCHRITT 24 Neuer Chimney Montage (Teil 3)

Stecken Sie die M3x30 Schraube in die markierte Offnung an der Seite des
Chimney-base. Schrauben Sie sie ein, bis sie den Chimney ganz hineinzieht.

& Horen Sie auf, die Schraube anzuziehen, wenn Sie einen leichten Widerstand
splren. Ziehen Sie die Schraube nicht zu fest an!

©® Stecken Sie die M3-Unterlegscheibe in die markierte Offnung auf der Oberseite
des Chimney-base.
Schieben Sie sie ganz hinein, so dass sie den Schraubenkopf festhalt.

& Stellen Sie sicher, dass der Schraubenkopf hinter der Unterlegscheibe liegt.
Auf diese Weise konnen Sie den Chimney durch Drehen der Schraube prazise
in beide Richtungen bewegen.

@® Stellen Sie die Position der Unterlegscheibe mit dem 2,5 mm
Innensechskantschliissel so ein, dass sie zentriert ist und Sie spater den
Schraubenkopf darunter erreichen kénnen.
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SCHRITT 25 IR-Filament-Sensor: Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Chimney cover (1x)
v Schraube M2x8 (1x) die Sie zuvor
% aus dem Drucker entfernt haben
‘ - ® Prusa IR-Filament-Sensor (1x) den
Sie zuvor aus dem Drucker entfernt
haben

SCHRITT 26 IR filament Sensor Monfage

@® Bringen Sie den IR-Filament-Sensor oben auf dem Chimney an.

& Stellen Sie sicher, dass die elektronischen Komponenten auf der Sensorplatine
nach unten zeigen und die drei Anschlussstifte nach hinten zeigen.

Setzen Sie die Abdeckung auf den Sensor.

©® Befestigen Sie die Abdeckung mit dem 1,5 mm Innensechskantschliissel und der
kleinen M2x8-Schraube.

@® Schauen Sie auf die Riickseite des Extruders. SchlieBen Sie das Kabel an den
Filament-Sensor an.

& Stellen Sie sicher, dass die Sicherheitsverriegelung des Steckers nach oben
zeigt und der Stecker mit den Stiften ausgerichtet ist.

& Wenn Sie den Stecker falsch einstecken, konnen Sie die Elektronik
beschadigen!!!
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SCHRITT 27 Extruder-idler Demontage

@® Nehmen Sie nun das Extruder-
Idler-Teil, das Sie zuvor aus dem
Extruder entfernt haben. Wir
missen das Bondtech-Getriebe, die
Lager und die Welle herausnehmen.

@ Das gedruckte Teil wird durch
ein neues ersetzt.

Driicken Sie den Schaft mit einem
2,5-mm-Innensechskantschliissel
heraus. Bewahren Sie ihn zur
spateren Verwendung auf.

©® Nehmen Sie das Bondtech-
Getriebe heraus, ABER VORSICHT,
es befinden sich zwei Lager im
Inneren. Verlieren Sie sie nicht!!!

SCHRITT 28 Extruder-idler-mmu Vorbereitung der Teile
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@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® Extruder-idler-mmu (1x)
@ Stellen Sie sicher, dass Sie das richtige Neuteil verwenden.
® Bondtech-Zahnrad (1x) Sie haben es vorher vom originalen Idler entfernt

@® Nadellager (2x) haben Sie zuvor aus dem originalen Idler entfernt. Es kénnte sich
noch im Zahnrad befinden.

M3n Mutter (1x)
Welle (1x) Sie haben sie zuvor vom originalen Idler entfernt.

@® Prusalube (1x) das mitgelieferte Schmiermittel
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SCHRITT 29 Lagermontage & Schmierung

@® Geben Sie ein kleines bisschen Schmiermittel in die Nadeln in beiden Lagern.
Wischen Sie das liberschiissige Fett ab, damit es sich nicht lberall verteilt.

©® Setzen Sie beide Lager in das Bondtech Getriebe ein. Achten Sie darauf, dass die
Lager beim Zusammenbau nicht herausrutschen.

Geben Sie ein kleines bisschen Schmiermittel in den Getriebeteil des Bondtech-
Getriebes.

@® Stellen Sie sicher, dass das Schmiermittel nicht in die Filament-Rille gelangt.

& Verwenden Sie keine ibermaBige Menge an Schmiermittel. Ein kleines
bisschen reicht aus.

SCHRITT 30 Extruder-idler-mmu Montage (Teil 1)

@® Nehmen Sie eine M3n Mutter und legen Sie sie in den Extruder-idler-mmu2s.
@ Benutzen Sie die Schrauben-Einzug-Technik.

©® Setzen Sie das Bondtech-Zahnrad in den Idler ein, wie in der Abbildung gezeigt.
Stellen Sie sicher, dass sich das Bondtech-Zahnrad auf der Seite des
Kunststoffteils mit der Aussparung befindet.

Schieben Sie die Welle durch den Idler und das Bondtech-Zahnrad. Wenden Sie
angemessene Kraft an, um das Kunststoffteil nicht zu beschadigen.
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SCHRITT 31 Extruder-idler-mmu Montage (Teil 2)

ki

® Schieben Sie die Welle mit dem 2,5-mm-Innensechskantschliissel so ein, dass sie
auf beiden Seiten gleichmaBig eingesetzt ist.

® Uberpriifen Sie, ob sich das Bondtech-Getriebe frei drehen kann.

SCHRITT 32 Extruder Befestigungsteile Vorbereitung
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Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:

@® M3x40 Schraube mit Feder (1x) (Spannschraube des Extruder Idlers. Konnte noch
im Extruder sein.)

Schraube M3x40 (2x)
Schraube M3x20 (1x) (untere Ecke des Extruderliifters)
©® Schraube M3x14 (3x) (Extruder-Lufter)

@ Es wurden zwei Versionen des Extruderliifters geliefert. Die meisten Drucker
haben Noctua Liifter, aber wenn Sie Delta Liifter haben, gibt es leicht
unterschiedliche M3x16b und M3x22b Schrauben. Verwenden Sie die
Schrauben, die Sie zuvor aus dem Liifter entfernt haben.

@® Schraube M3x10 (4x) (X-carriage-back)
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SCHRITT 33 Wiederzusammenbau Extruder
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©® Ziehen Sie die beiden M3x40-Schrauben an der Vorderseite des Extruders fest.

@® Setzen Sie den Lifter in den Extruder ein und schieben Sie ihn nach hinten. Hinter
dem Lifter befinden sich Kabel. Sie konnen die Kabel mit einem
Innensechskantschliissel vorsichtig in den dafiir vorgesehenen Kanal schieben.

& Bevor Sie den Liifter anbringen, stellen Sie sicher, dass sich alle Kabel im Kanal
befinden.

& Der Ventilator hat zwei Seiten, eine hat einen Aufkleber mit Beschriftungen.
Achten Sie darauf, dass diese Seite zum Inneren des Extruders zeigt.

@® Sichern Sie den Lifter mit den folgenden Schrauben (je nach Version des Liifters):
® Schraube M3x14 / M3x16b (3x)
® M3x20 / M3x22b Schraube (1x) in der unteren Ecke.

SCHRITT 34 Extruder-idler-mmu Installation

Setzen Sie den Extruder-idler-mmu auf den Extruder.

©® Setzen Sie zwei M3x40 Schrauben in die Offnungen auf der Riickseite des
Extruders ein. Ziehen Sie sie leicht an.

& Ziehen Sie die Schraube, die das Extruder-idler Teil halt, nicht zu fest an. Sonst
kann sich der Idler nicht mehr frei bewegen.

Setzen Sie die M3x40 Spannschraube des Idlers mit der Feder in die Offnung auf
der linken Seite des Extruders ein.

@ Halten Sie den Idler mit einer Hand fest, wahrend Sie die Spannschraube von
der anderen Seite anziehen. Der Schraubenkopf sollte auf einer Linie oder

leicht unterhalb der Oberflache liegen. Auf diese Weise wird die Spannrolle mit
der richtigen Kraft gezogen.
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SCHRITT 35 X-carriage-back Wiederzusammenbau

® Schauen Sie nun von der Riickseite des Extruders. Schieben Sie den hinteren Teil
des X-carriage-back vorsichtig in Richtung des Extruders. Vergewissern Sie sich,
dass keine Drahte zwischen den beiden Teilen eingeklemmt sind und dass die
Kabel richtig in den dafiir vorgesehenen Kanélen liegen!

Ziehen Sie alle vier M3x10 Schrauben fest.

& Ziehen Sie die Schrauben mit einer angemessenen Kraft an.
Wenn Sie die beiden oberen Schrauben zu fest anziehen, werden die beiden
oberen Lager eine V-Form annehmen, die Achse wird sich nicht mehr richtig
bewegen konnen und die obere Stange der X-Achse wird beschadigt werden.
Ziehen Sie die oberen Schrauben nur leicht an. Denken Sie daran, dass die
oberen beiden Lager durch die Kabelbinder gesichert sind - die oberen beiden
Schrauben miissen also nicht GibermaBig fest angezogen werden.

SCHRITT 36 Kabelbinder!

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Kabelbinder (7x)

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 145



9B. MK3S+ / MK3.5 Extruder mod (KIT)

SCHRITT 37 Befestigen des Stoffschlauchs

Winden Sie den Stoffschlauch sanft, damit er die Kabel enger umhiillt, und
schieben Sie den Schlauch zum Extruder hin.

Nehmen Sie drei Kabelbinder und ziehen Sie sie durch die untere Reihe der
Offnungen im Kabelhalter.

Ziehen Sie die Hille um das Kabelbiindel fest (ohne die Kabel darin zu verdrehen).
Halten Sie sie fest, wahrend Sie sie mit den Kabelbindern fixieren.

WICHTIG: Schneiden Sie den verbleibenden Teil jedes Kabelbinders mit einer
Zange so nah wie moglich an seinem Kopf ab. Achten Sie auf die richtige Position
des Kopfes jedes Kabelbinders (nach oben zeigend)

SCHRITT 38 Anbringen der Hotend-Kabel

146

Schieben Sie zwei Kabelbinder durch die oberen Schlitze des Cable-holders.
Ziehen Sie die Kabelbinder um die Hotend-Kabel leicht an.

Legen Sie die Kabel des Hotends in den dafiir vorgesehenen Kanal an der
Unterseite.

Ziehen Sie die Kabelbinder an und schneiden Sie die liberstehenden Teile ab.
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SCHRITT 39 Fortfahren

@® Wenn Sie die MMUS3 auf einem MK3S+ Drucker installieren, fahren Sie mit dem
Kapitel fort:

® MK3S+ Einrichtung und Kalibrierung

@® Wenn Sie die MMUS auf einem MK3.5 Drucker installieren, fahren Sie mit dem
Kapitel fort:

® MKa3.5 Einrichtung und Kalibrierung
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SCHRITT 1 Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel
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Bitte bereiten Sie folgende
Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:

@ 1,5mm Innensechskantschlissel

@® 2,5mm Innensechskant-
Schlissel fur M3 Schrauben

SCHRITT 2 Einleitung

Ihre MMU-Einheit ist nun fertig. In
den folgenden Schritten werden wir
am Extruder arbeiten. Und zwar am
Filament-Sensor im Inneren des
"Kamins".

Stellen Sie zunachst sicher, dass
der PTFE-Schlauch des Extruders
mit den Anschliissen aus dem
Drucker entfernt ist.
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SCHRITT 3 Alter Chimney Demontage (Teil 1)

Entfernen Sie die Spannschraube M3x40 des Idlers mit der Feder und legen Sie sie
flr spater beiseite.

Entfernen Sie die M3x40 Schraube auf der Riickseite des Extruders.

Entfernen Sie die Idler-door.

SCHRITT 4 Alfer Chimney Demontage (Teil 2)

150

Entfernen Sie die M2x8-Schraube mit dem 1,5 mm Innensechskantschliissel und
legen Sie sie zur spateren Verwendung beiseite.

Entfernen Sie die Abdeckung. Legen Sie sie beiseite, damit sie nicht mit den neuen
Teilen verwechselt wird.

Ziehen Sie den Stecker des IR-Filament-Sensors ab.

Entfernen Sie den IR-Filament-Sensor und legen Sie ihn zur spateren Verwendung
beiseite.
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SCHRITT 5 Alter Chimney Demontage (Teil 3)

@® Entfernen Sie die M3x18-Schraube und legen Sie sie zur spateren Verwendung
beiseite.

Entfernen Sie die M3x10-Schraube.

@® Entfernen Sie die alte FS-cover und legen Sie sie beiseite, damit sie nicht mit den
neuen Teilen verwechselt wird.

@ Ziehen Sie das Kabel aus dem Ir-sensor-holder Teil heraus.

@ Beachten Sie die Ausrichtung des Steckers in der Abbildung. Auf diese Weise
lasst sich der Stecker leicht aus dem Teil herausziehen, ohne dass die Gefahr
besteht, ihn zu beschadigen.

® Entfernen Sie den Ir-sensor-holder und legen Sie ihn beiseite, damit er nicht mit
den neuen Teilen verwechselt wird.
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SCHRITT 6 Hotend PTFE Schlauch Info
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Im Hotend des Extruders befindet sich ein kurzer PTFE-Schlauch. Es spielt eine
wichtige Rolle beim Betrieb der MMU. Dieser Schlauch kiihlt eine geschmolzene
Filamentspitze ab, um ein schmales, scharfes Ende zu formen, wahrend die MMU
einen Materialwechsel vornimmt.

@ Der Schlauch gilt als Verbrauchsmaterial, da er sich bei regelmaBigem
Gebrauch mit der Zeit abnutzt. Daher sollte er ausgetauscht werden, nachdem
der Drucker eine bestimmte Anzahl von Materialwechseln hinter sich hat. Wir
empfehlen dringend, ihn jetzt auszutauschen, da der Extruder bereits teilweise
demontiert ist.

Ein neuer Hotend PTFE-Schlauch hat einen Innendurchmesser von 1,85 mm.
Wenn Ihr Drucker neu oder sehr wenig benutzt ist, kénnen Sie den PTFE-
Austausch in den nédchsten Schritten l(iberspringen und mit "Neuer Chimney:
Vorbereitung der Teile" fortfahren.

@® Das Exemplar auf der rechten Seite wurde jedoch nach ca. 20000
Materialwechseln aus einem Drucker entnommen. Dabei wurde ein abrasives
Filament mit hoher Temperatur verwendet, das die Bohrung des Schlauchs bis
zu 2,4 mm abgenutzt hat. Dies fiihrte dazu, dass sich die Faden vermehrt
aufstellten und die Filamentspitzen verformten, was zu haufigen Problemen
beim Laden des MMU-Filaments auf dieser Maschine fiihrte. Der verschlissene
PTFE-Schlauch musste ersetzt werden.
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9C. MK3S+ Extruder (UPG)

SCHRITT 7 Entfernung Lifter

Losen und entfernen Sie alle Schrauben, die den Liifter des Hotends an der Seite
halten.

Entfernen Sie den Liifter. Um den PTFE-Schlauch des Hotends zu ersetzen,
miissen wir den Extruder zerlegen.

Sehen Sie sich die Riickseite des Extruders an. Entfernen Sie die M3x40 Schraube
in der oberen rechten Ecke.

SCHRITT 8 Zerlegen des Extruders

ORIGINAL @
® PRUsAi®!

Sepparmotr
c € 2043000013

" o EEER o

Losen Sie die beiden M3x40 Schrauben an der Vorderseite, direkt unter dem
Extrudermotor. Entfernen Sie sie nicht vollstandig. Wir werden sie verwenden, um
die Extruderteile zusammenzuhalten.

Trennen Sie den Extruder vorsichtig auseinander, indem Sie die Vorderseite
herausziehen.

Schaffen Sie einen Abstand von ca. 1cm (0,5 Zoll), ahnlich wie auf dem Bild zu
sehen.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 153



9C. MK3S+ Extruder (UPG)

SCHRITT 9 Teilweise Demontage des Extruders

@® Greifen Sie nach dem Hotend und neigen Sie dessen oberen Teil zum Motor hin.
Wackeln Sie, um es nach unten zu schieben.

@ Wenn das Hotend immer noch festsitzt, Idsen Sie die Schrauben unter dem Motor
etwas mehr, um den Abstand zwischen den gedruckten Teilen zu vergroBern.

©® SEIEN SIE EXTRA VORSICHTIG mit den Hotend-Kabeln!!! Sie konnen sie
abreiBen! Ziehen Sie das Hotend mit einer angemessenen Kraft heraus. Biegen Sie
die Kabel nicht zu sehr.

SCHRITT 10 PTFE-Schlauch Teilevorbereitung

MK3S+|HoTEND
Note: all PTFE dimensions are in mm
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@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
@® Hotend PTFE Schlauch (1x)

® Der PTFE fiir MK3S+ ist 42,3mm lang, 1,85mm ID, 4mm AD, Innenfase auf
einer Seite, AuBenfase auf der anderen.

@ Der mitgelieferte PTFE-Schlauch ist nur fiir den MK3S+ bestimmt. Die PTFE-
Schlauche fur MK3S und MK3S+ unterscheiden sich in der Lange.
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9C. MK3S+ Extruder (UPG)
SCHRITT 11 Entfernen des alten PTFE-Schlauchs

@® Dricken Sie auf den schwarzen Plastikkragen.
©® Entfernen Sie den PTFE-Schlauch aus dem Hotend.

@® Waihrend die schwarze Spannzange noch nach unten gedriickt wird, driicken
Sie den PTFE-Schlauch hinein und ziehen ihn dann heraus. Auf diese Weise
I6sen Sie zuerst die kleinen Metallhaken in der schwarzen Spannzange. Wenn
Sie den PTFE-Schlauch mit Gewalt herausziehen, ohne dass die Haken richtig
gelost sind, kann sich der PTFE-Schlauch darin verklemmen.

& Werfen Sie den abgenutzten PTFE-Schlauch sofort in den nachsten Miilleimer,
um zu vermeiden, dass er versehentlich wieder eingebaut wird ;)
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9C. MK3S+ Extruder (UPQG)
SCHRITT 12 Installafion neuer PTFE-Schlauch

@® Nunistes an der Zeit, den PTFE-Schlauch wieder einzusetzen. Beachten Sie, dass
die Enden des Schlauchs unterschiedlich sind.

® Ein Ende des Schlauchs hat eine AuBenabschragung. Dieses Ende muss sich
innerhalb des Hotends befinden.

Die andere Seite hat eine innere Abschriagung. Diese konische Form ist der
Eingang fiir das Filament. Dieser Teil muss sich auBerhalb des Hotends befinden.

@® Schieben Sie den PTFE-Schlauch hinein. Schieben Sie ihn ganz hinein und halten
Sie ihn fest!

® Ziehen Sie mit der anderen Hand die Spannzange heraus, wahrend Sie den PTFE-
Schlauch weiter hineindriicken. Dies ist entscheidend, damit das Hotend richtig
funktioniert.

@® Nachdem Sie den neuen PTFE-Schlauch eingesetzt haben, Giberpriifen Sie, ob das
gesamte Hotend fest angezogen ist und sich dabei nichts gelost hat.

SCHRITT 13 Wiederzusammenbau Extruder (Teil 1)

® Setzen Sie das Hotend wieder in den Extruder ein. Achten Sie darauf, dass die
Ausrichtung wie auf dem Bild zu sehen ist.

Es ist von entscheidender Bedeutung, dass das Hotend richtig in den
Extruderkorper eingepasst wird!!! Die Oberseite des Hotends muss in die richtigen
Aussparungen in den gedruckten Teilen passen. Siehe das zweite und dritte Bild
als Referenz!
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SCHRITT 14 Wiederzusammenbau Extruder (Teil 2)

Uberpriifen Sie noch einmal die korrekte Position des Hotends. Schauen Sie von
unten auf den Extruder. Der Heizblock sollte so ausgerichtet sein wie auf dem Bild
zu sehen. Senkrecht zu den gedruckten Teilen, wobei die Kabel nach hinten zeigen.

Fuhren Sie die Thermistorkabel liber die dicken Heizkabel.

Schauen Sie sich den Extruder von der Seite an. Die Diise sollte sich etwas
unterhalb der gedruckten Lifterhaube befinden.

Wenn sie deutlich tiefer liegt als auf dem Bild, ist Ihr Hotend nicht richtig
eingesetzt.

SCHRITT 15 Wiederzusammenbau Extruder (Teil 3)

Driicken Sie alle Teile vorsichtig und langsam zusammen.

Bei erheblichem Widerstand STOPPEN Sie sofort und priifen Sie, welches Teil die
Bewegung blockiert.

Ziehen Sie die beiden M3x40-Schrauben an der Vorderseite des Extruders fest.

Sehen Sie sich nun die Rickseite des Extruders an. Setzen Sie die M3x40
Schraube auf der rechten Seite wieder ein und ziehen Sie sie fest.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 157



9C. MK3S+ Extruder (UPG)

SCHRITT 16 Wiederzusammenbau Extruderliifter

@® Setzen Sie den Liifter in den Extruder ein und schieben Sie ihn nach hinten. Hinter
dem Lufter befinden sich Kabel. Sie konnen die Kabel mit einem
Innensechskantschliissel vorsichtig in den dafiir vorgesehenen Kanal schieben.
Bevor Sie den Liifter anbringen, stellen Sie sicher, dass sich alle Kabel im Kanal
befinden.

& Bevor Sie den Liifter anbringen, stellen Sie sicher, dass sich alle Kabel im Kanal
befinden.

& Der Ventilator hat zwei Seiten, eine hat einen Aufkleber mit Beschriftungen.
Achten Sie darauf, dass diese Seite zum Inneren des Extruders zeigt.

@® Sichern Sie den Lifter mit den folgenden Schrauben (je nach Version des Liifters):
® Schraube M3x14 / M3x16b (3x)
® M3x20 / M3x22b Schraube (1x) in der unteren Ecke.

SCHRITT 17 Neuer Chimney: Vorbereitung der Teile

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

\ \‘ @® Chimney base (1x) mit dem Tappex
Microbarb 0006-M5-
Gewindeeinsatz

Chimney (1x) ("Kamin")
M3nS Mutter (1x)
@ e M3 Unterlegscheibe (1x)
T | T Schraube M3x30 (1x)

@® Schraube M3x18 (1x)
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9C. MK3S+ Extruder (UPQG)
SCHRITT 18 Neuer Chimney Monfage (Teil 1)

@® Nehmen Sie das Chimney Teil.

© Stecken Sie die M3nS-Mutter in die
markierte Offnung an der
Unterseite des gedruckten Teils.

Setzen Sie die Chimney-base auf den Extruder. Beachten Sie die korrekte
Ausrichtung auf dem Bild.

® Stellen Sie sicher, dass sich das Kabel oberhalb des Chimney-base befindet und
wie auf dem Bild zu sehen ausgerichtet ist.

© Schieben Sie den Chimney von der rechten Seite auf das Basisteil.

@ Stellen Sie sicher, dass das Kabel durch den Kanal an der Unterseite des
Chimney-base gefiihrt wird und auf der rechten Seite austritt.

@® Befestigen Sie die Teile zusammen mit einer M3x18 Schraube. Ziehen Sie sie
gerade so fest, dass die Teile auf dem Extruder halten. Ziehen Sie sie noch nicht
ganz fest. Wir werden die Teile spater noch verschieben miissen.
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9C. MK3S+ Extruder (UPG)

SCHRITT 20 Neuer Chimney Montage (Teil 3)

Stecken Sie die M3x30 Schraube in die markierte Offnung an der Seite des
Chimney-base. Schrauben Sie sie ein, bis sie den Chimney ganz hineinzieht.

©® Setzen Sie die M3 Unterlegscheibe in die markierte Offnung im Chimney-base ein.
Schieben Sie sie ganz hinein, so dass sie den Schraubenkopf festhalt.

@® Stellen Sie die Position der Unterlegscheibe mit dem 2,5 mm
Innensechskantschliissel so ein, dass sie zentriert ist und Sie spater den

Schraubenkopf darunter erreichen konnen.

SCHRITT 21 IR-Filament-Sensor: Vorbereitung der Teile

v ®

T

Bereiten Sie bitte fir die
folgenden Schritte vor:

IR-sensor-cover (1x) die Neue

Schraube M2x8 (1x) die Sie zuvor
aus dem Drucker entfernt haben

Prusa IR-Filament-Sensor (1x) den
Sie zuvor aus dem Drucker entfernt
haben

160 MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)



9C. MK3S+ Extruder (UPG)

SCHRITT 22 IR filament Sensor Montage

@® Setzen Sie den IR-Filament-Sensor oben auf den "Kamin".

& Stellen Sie sicher, dass die elektronischen Komponenten auf der Sensorplatine
nach unten zeigen und die drei Anschlussstifte nach hinten zeigen.

Setzen Sie die Abdeckung auf den Sensor.

©® Befestigen Sie die Abdeckung mit dem 1,5 mm Innensechskantschliissel und der
kleinen M2x8-Schraube.

@ Sie konnen ein winziges, mikroskopisch kleines bisschen Schmiermittel auf das
Gewinde geben, damit es sich leichter einschrauben lasst.

@® Schauen Sie auf die Riickseite des Extruders. SchlieBen Sie das Kabel an den
Filament-Sensor an.

& Stellen Sie sicher, dass die Sicherheitsverriegelung des Steckers nach oben
zeigt und der Stecker mit den Stiften ausgerichtet ist.

& Wenn Sie den Stecker falsch einstecken, konnen Sie die Elektronik
beschadigen!!!

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 161



9C. MK3S+ Extruder (UPG)

SCHRITT 23 Extruder-idler-mmu2s Vorbereifung der Teile.

|

LUBRICAN

vsnud sasor
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Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:

® M3x40 Schraube (1x) die, die Sie zuvor entfernt haben

M3x40 Schraube mit Feder (1x) die, die Sie zuvor entfernt haben
Extruder-idler-mmu2s (1x) den, den Sie zuvor entfernt haben

& Vergleichen Sie das alte Kunststoffteil mit dem neuen Teil aus dem Upgrade-
Kit. Wenn es genau die gleiche Form hat, verwenden Sie das alte Teil. Wenn
die Form abweicht, missen Sie das Bondtech-Zahnrad und die Mutter in das
neue Kunststoffteil Gbertragen.

@ Der MK3S MMU2S Idler unterscheidet sich vom MK3S+ MMU2S / MMUS3
Idler und kann nicht wiederverwendet werden.

@® Prusalube (1x) das mitgelieferte Schmiermittel

SCHRITT 24 Bondfech Schmierung

Geben Sie ein kleines bisschen
Schmiermittel in den Getriebeteil
des Bondtech-Getriebes.

@ Stellen Sie sicher, dass das
Schmiermittel nicht in die
Filament-Rille gelangt.

& Verwenden Sie keine
tibermaBige Menge an
Schmiermittel. Ein kleines
bisschen reicht aus.
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9C. MK3S+ Extruder (UPG)
SCHRITT 25 Extruder-idler-mmuz2s Installation.

Montieren Sie den Extruder-Idler-mmu2s wieder auf den Extruder.
©® Befestigen Sie das Teil, indem Sie eine M3x40-Schraube in die Offnung auf der

Riickseite des Extruders einsetzen. Ziehen Sie sie gerade so fest, dass sie an ihrem
Platz bleibt.

& Ziehen Sie die Schraube nicht zu fest an. Sonst kann sich der Idler nicht frei

bewegen.

Setzen Sie die M3x40 Spannschraube mit der Feder in die Offnung auf der linken
Seite des Extruders ein.

@ Halten Sie den Idler mit einer Hand fest, wahrend Sie die Spannschraube von

der anderen Seite anziehen. Der Schraubenkopf sollte auf einer Linie oder
leicht unterhalb der Oberflache liegen. Auf diese Weise wird die Spannrolle mit

der richtigen Kraft gezogen.

SCHRITT 26 Offnen der Elektronikbox

@® Losen Sie die M3x40-Schraube an
der Einsy-Box, um die
Elektronikbox des Druckers zu
offnen.

©® Offnen Sie die Einsy-door an der
Innenseite der Elektronikbox.
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9D. CORE One Nextruder Mod

SCHRITT 1 Einleitung

® Indieser Anleitung werden wir den Nextruder auf lhrem CORE One modifizieren,
um die MMU-Funktionalitat zu ermdoglichen.

& Bevor Sie fortfahren, stellen Sie sicher, dass kein Filament in den Drucker eingelegt
ist.

Schalten Sie lhren Drucker aus und trennen Sie ihn vom Stromnetz.

SCHRITT 2 Ersafzteil-Beutel

Bei der Umrlistung des Nextruders
auf die Multimaterial-Version
werden Sie auf dhnliche, aber
unterschiedliche Teile stoBen. Wir

pure parts empfehlen lhnen, eine
Ersatzteiltasche fiir Komponenten
aufzubewahren, die Sie nicht mehr
verwenden werden.

g Keine Sorge, unsere Anleitung zeigt
deutlich, welche Teile
wiederverwendet und welche
beiseite gelegt werden kdnnen.

@® Fangen wir an!
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9D. CORE One Nextruder Mod

SCHRITT 3 Benotigte Werkzeuge

@® Bereiten Sie bitte fiir dieses
Kapitel vor:

@® 2,5mm Innensechskantschlissel

L = @® T10 /T8 Innensechsrund Schliissel
_1 1 1 1 ' ® T10 Schraubendreher
1]

15mm  20mm 25mm 3.0mm 6

o -

SCHRITT 4 Prusa-Duise Info

~x

é )
L LA L —
¥

@® Es gibt zwei Haupt-Varianten der Prusa-Diise, die wir mit den Druckern ausliefern:
@® High Flow Prusa Diise Messing CHT (markiert CHT)
@® Regular Prusa Diise Messing (markiert PR)

@® Der CORE One wird standardmaBig mit der Prusa Nozzle CHT geliefert. Um jedoch
die beste MMU3-Leistung zu erzielen, empfehlen wir den Wechsel zu einer
Standard Prusa Diise.

@ Diisen mit hohem Durchfluss sind ebenfalls verwendbar, aber sie benotigen
spezielle HF-Diisen-Slicer-Profile mit groBem Spiilvolumen.

® Um die Diise auszutauschen, folgen Sie bitte der Diisenwechsel-Anleitung.

& Wenn Sie fertig sind, kehren Sie zu dieser Anleitung zurlick, um mit dem
Zusammenbau fortzufahren.
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9D. CORE One Nextruder Mod
SCHRITT 5 Obere Abdeckung entfernen

CoBERIE

Offnen Sie den Drucker. Greifen Sie von innen nach der Nylon-Nieten vorne rechts
an der oberen Abdeckung. Driicken Sie sie heraus, um sie zu entriegeln.

Entfernen Sie dann die Niete von aufBen.

Entfernen Sie die verbleibenden Nieten an der oberen Abdeckung mit der gleichen
Technik.

® Entfernen Sie die obere Abdeckung und bewahren Sie sie als Ersatzteil auf.

SCHRITT 6 Schutz des Heizbettes

& Bevor Sie weitermachen, wird
empfohlen zuerst das Heizbett zu
schitzen!

Verwenden Sie ein Stiick Stoff
oder anderes Material, das dick
genug ist, um das Heizbett
abzudecken. So stellen Sie
sicher, dass die Oberflache
wahrend des Vorgangs nicht
beschadigt (zerkratzt) wird.
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9D. CORE One Nextruder Mod

SCHRITT 7 PTFE Holder Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Extruder PTFE_holder (1x)

SCHRITT 8 PTFE-Schlauch entfernen

Heben Sie das Bowden-bend Kunststoffteil an.

@® Entfernen Sie den PTFE-Schlauch aus dem Extruder, indem Sie die Spannzange
auf das Anschlussstiick driicken, wahrend Sie den PTFE-Schlauch herausziehen.

Driicken und halten Sie die Spannzange am Fitting. Driicken Sie den PTFE-
Schlauch nach unten und ziehen Sie ihn dann heraus.

@® Entfernen Sie das Bowden-bend Teil und bewahren Sie es als Ersatzteil auf.
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SCHRITT 9 PTFE Holder Installafion

Montieren Sie den Extruder_PTFE_holder auf den Hauptkabelhalter.
@® Stellen Sie sicher, dass der Teil mit der runden Offnung zum Kabel zeigt.
® Schieben Sie das Ende des PTFE-Schlauches in den Halter.

@ Auf diese Weise bleibt der urspriingliche Ein-Material-PTFE-Schlauch an
seinem Platz und kann wieder angebracht werden, wenn Sie den Drucker
wieder auf ein Ein-Material-System umstellen.

SCHRITT 10 Demontage des Nextruders (Teil 1)

Entfernen Sie mit dem 2,5 mm Innensechskantschliissel die M3x10 Schraube, die
die Seitenabdeckung halt.

@ Einige altere Druckerversionen haben moglicherweise zwei Schrauben mit
einem T10-Kopf.

® Entfernen Sie die Abdeckung.
Offnen Sie den Idler-swivel.

Lésen Sie die M3x25 Schrauben, die den Getriebedeckel halten, vollstandig.
Lassen Sie die Schrauben an ihrem Platz. Entfernen Sie sie noch nicht vollstandig.
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SCHRITT 11 Demontage des Nextruders (Teil 2)

@® Entfernen Sie die gesamte Getriebebaugruppe vom Nextruder.

@® Suchen Sie die Metallunterlegscheibe, die sich zwischen dem Getriebe und dem
Motor befinden sollte. Sie konnte an der Getriebebaugruppe festsitzen.

Setzen Sie die Scheibe / das Distanzstiick wieder auf die Motorwelle, falls es sich
von der Welle gelost hat.

g Die Teile konnten fettig sein. Entfernen Sie jegliches liberschiissiges Fett.

SCHRITT 12 Demonfage des Nextruders (Teil 3)

Entfernen Sie mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel die Feststellschraube.
® Entfernen Sie den Idler.
©® Entfernen Sie die beiden M3x30 Schrauben mit den Federn.

@® Entfernen Sie die Idler-swivel-Baugruppe.
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SCHRITT 13 Demontage des Nextruders (Teil 4)

-

® Oben auf dem Kiihlkorper des Nextruders befindet sich eine Filament-Sensor-
Baugruppe. Wir miissen sie entfernen.

@® Ziehen Sie die Filament-Sensoreinheit mit der Spitzzange vorsichtig aus dem
Kihlkorper heraus.

@ Gehen Sie sehr vorsichtig vor, denn es gibt eine Feder und eine sehr kleine
Kugel, die herausfallen kdnnen!

Falls sich die Filament-Sensoreinheit nur schwer herausziehen lasst, stecken
Sie den 2,5-mm-Innensechskantschliissel in die Filamentoéffnung auf der
Oberseite, um die Stahlkugel im Inneren der Einheit hineinzudriicken. Ziehen
Sie dann die Filament-Sensoreinheit heraus.

Diese Filament-Sensoreinheit kann nicht mit dem Nextruder fir mehrere
Materialien verwendet werden. Bewahren Sie sie in einer Ersatzteiltasche auf.

SCHRITT 14 Idler Demontage

@® Wir missen die Idler-Baugruppe auseinandernehmen.
Entfernen Sie die M3x6-Schraube.
@® Trennen Sie die gedruckten Teile, um ihn zu 6ffnen.

® Legen Sie fiir die spatere Verwendung beiseite: Lager, Stifte, Abstandshalter und
die Schraube.

@® Die gedruckten Teile werden nicht wiederverwendet. Legen Sie sie beiseite, damit
sie nicht mit den neuen Teilen verwechselt werden.
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SCHRITT 15 Neue Idler Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@ @® Idler-lever-a (1x) das neue Teil
\ Idler-lever-b (1x) das neue Teil
‘ / il Lager 693 2RS (2x) die Sie vorher
o entfernt haben
' - ©® Stift 2,9x8,5 (2x) den Sie zuvor
entfernt haben
T T @® Schraube M3x6 (1x) die Sie zuvor

entfernt haben

® Abstandsrohr 13,2x3,8x0,35 (1x) Sie
haben es vorher entfernt

SCHRITT 16 Neue Idler Montage

/

@® Nehmen Sie den neuen Idler-lever-a Hebel.

©® Stecken Sie die beiden Stifte in die entsprechenden Offnungen.
Montieren Sie die Lager auf die Stifte.
Decken Sie die Baugruppe mit dem Teil Idler-lever-b ab.

Stecken Sie das Distanzrohr in die entsprechende Offnung.

@® Schrauben Sie die Baugruppe mit der M3x6 Schraube zusammen.
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SCHRITT 17 Swivel Demonfage

® Wir miissen die Swivel-Baugruppe auseinandernehmen.

mit der Spitzzange festhalten.

©® Legen Sie sie zur spateren Verwendung beiseite: M3nN Muttern und

Abstandshalter.

Entfernen Sie die Schrauben mit dem TX10 Schliussel, wahrend Sie die Muttern

@® Die gedruckten Teile und die Schrauben werden nicht wiederverwendet. Legen Sie

sie beiseite, damit sie nicht mit den neuen Teilen verwechselt werden.

SCHRITT 18 Idler Mutter FS Teile Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

Idler-Mutter (Idler-nut) (1x) das

neue Teil
e ® Magnet 3xImm (1x)

@ Zwei kleine Magnete sind im
Lieferumfang enthalten.

Trennen Sie sie und verwenden
Sie nur einen; der andere ist ein

Ersatzmagnet.
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SCHRITT 19 Idler Mutter FS Montage

Ordnen Sie die Idler Mutter FS wie auf dem Bild zu sehen an.

® Setzen Sie den kleinen 3ximm-Magneten in die markierte Offnung des FS-Teils
der Idler-Mutter ein.

@® Driicken Sie den Magneten ganz bis zum Anschlag hinein.

@ Die Polaritat/Ausrichtung des Magneten ist nicht wichtig. Der Drucker stellt
sich wahrend der Kalibrierung des Filament-Sensors automatisch darauf ein.

SCHRITT 20 Neues Swivel Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

\ Y ® Idler-Mutter-FS (1x) mit dem
\ installierten 3xImm Magneten
» Swivel-B (1x) das neue Teil
/ Swivel-A (1x) das neue Teil
L ® M3nN Mutter (2x)
\ Abstandhalter 6x3,1x8 (1x) den Sie
vorher entfernt haben

® Schraube M3x22 (2x)

& Diese Schraube ist ein neuer
Typ, der noch nie in dem
Drucker verwendet wurde!
Verwenden Sie alte Schrauben
nicht wieder, da sie eine andere
GroBe haben und nicht richtig
passen wirden!

-
e 7

7

@«

@
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SCHRITT 21 Neue Swivel Monfage 1

Nehmen Sie das Teil Swivel-A und richten Sie es wie in der Abbildung gezeigt aus.

©® Setzen Sie die M3x22 Schraube in die Offnung in der Nahe des dicken Teils des
Swivel-A ein.

Schieben Sie den Abstandshalter auf die Schraube.
® Setzen Sie die zweite M3x22 Schraube in die andere Offnung an der Seite ein.
Schieben Sie das Idler-Mutter FS-Teil auf die andere M3x22 Schraube.

SCHRITT 22 Neue Swivel Montage 2

2R

@® Richten Sie die Swivel-Baugruppe wie in der Abbildung gezeigt aus.

@® Im ldler-Mutter-FS-Teil befindet sich ein kleiner Magnet. Stellen Sie sicher, dass er
an seinem Platz ist.

@ Fiir den Fall, dass der Magnet herausgefallen ist, befindet sich ein
Ersatzmagnet in der Verpackung.

Schieben Sie das Swivel-B-Teil auf die Schrauben.

@® Bringen Sie die M3nN-Muttern auf den Schrauben an. Ziehen Sie die Schrauben
vorsichtig an, wahrend Sie die Muttern mit einer Spitzzange festhalten.

& Ziehen Sie die Muttern nicht zu fest an. Der Swivel muss sich frei bewegen
konnen.
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SCHRITT 23 Spannschrauben Teile Vorbereitung

// @
Py

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
@® M3x30 Schrauben mit den Federn (2x) die Sie zuvor entfernt haben

@ Wir brauchen nur die Federn. Die alten M3x30 Schrauben werden nicht
wiederverwendet.

Entfernen Sie die Federn von den alten M3x30 Schrauben.
® M3x35 Schrauben (2x) die neuen, etwas ldngeren Schrauben

& Diese Schraube ist ein neuer Typ, der noch nie in dem Drucker verwendet
wurde! Verwenden Sie alte Schrauben nicht wieder, da sie eine andere GroBe
haben und nicht richtig passen wiirden!

@® Screw-guide (1x)

SCHRITT 24 Spannschrauben Montage

©® Nehmen Sie die neuen M3x35 Schrauben.

& Vergleichen Sie die GroBe der Schrauben. Legen Sie die alten M3x30 und die
neuen M3x35 Schrauben auseinander, damit sie sich nicht verwechseln.

@® Die alten kirzeren M3x30-Schrauben werden nicht wiederverwendet.
@® Driicken Sie die M3x35 Schrauben durch den Screw-guide.

Befestigen Sie die Federn an den Enden der beiden Schrauben.

176 MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)



9D. CORE One Nextruder Mod
SCHRITT 25 Demonfage des Getriebes
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@® Nehmen Sie die Getriebebaugruppe und zerlegen Sie sie.
@® Die Teile konnten fettig sein. Entfernen Sie jegliches liberschiissiges Fett.

Legen Sie sie zur spateren Verwendung beiseite: PG-Case, PG-Ring, PG-
Baugruppe, M3x25 Schrauben.

® Die gedruckte Main-plate wird nicht wiederverwendet. Legen Sie sie beiseite, damit
sie nicht mit einem neuen Teil verwechselt wird.

SCHRITT 26 Main-plate Vorbereifung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

\ ® neue Main-plate (1x)

& Wir werden die neu gelieferte
Main-Plate bendtigen.
Sie unterscheidet sich von der
Originalplatte in der
Getriebebaugruppe und ist aus
PETG gedruckt. Verwenden Sie
\ die alte Main-Plate nicht
wieder, da sie eine Fehlfunktion
des Druckers verursachen kann!

@ Die neue Main-plate wird mit
der MJF-Technologie in 3D
gedruckt. Sie kann nicht mit der
gleichen Qualitdt im FDM-
Druck reproduziert werden.

® O-Ring 24,5x1,5 (1x)

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 177



9D. CORE One Nextruder Mod

SCHRITT 27 Main-plate Montage

® Die neue Main-Plate hat eine V-férmige Rille in ihrer groBen runden Offnung.
@® Setzen Sie den O-Ring in die Rille ein. Stellen Sie sicher, dass er richtig sitzt.

SCHRITT 28 MMU Nextruder Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

| | |
Vv
N Madenschraube M3x25 (1x)
\ \ 4 @ Wenn Sie die 4-Schrauben-

Version des Nextruders
besitzen, ist diese spezielle Art

‘:"9 von Feststellschraube nicht
W’"’"”; enthalten.
T ® MMU Spannschrauben Baugruppe
P (1x)

® MMU Swivel-Baugruppe (1x)

MMU Idler Baugruppe (1x)
@® Main-plate Baugruppe (1x)
® PG-Baugruppe (1x)
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SCHRITT 29 MMU Nexfruder Monfage 1

Setzen Sie die Idler-Baugruppe auf den Extruder.
Befestigen Sie sie mit der M3x25 Stellschraube.

@ Falls Sie die 4-Schrauben-Version des Nextruder haben, kdnnen Sie die M3x25
Schraube verwenden, um die Idler-Baugruppe voriibergehend zu fixieren.

@® Bringen Sie die Swivel-Baugruppe am Extruder an. Der hervorstehende Teil der
FS-Komponente der Idler-Mutter sollte in die Filament-Sensortasche im
Kiihlkorper passen, wie auf dem Bild zu sehen.

SCHRITT 30 MMU Nexfruder Montage 2

@® Stecken Sie die Spannschraube durch den Kiihlkérper und fiihren Sie sie in
Richtung der Swivel-Einheit.

@® Ziehen Sie die Spannschrauben nach und nach an, bis ihre Enden biindig mit der
Oberflache des Idler-Mutterteils auf der anderen Seite sind, wie gezeigt.
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SCHRITT 31 MMU Nexfruder Monfage 3

@® Bringen Sie die neue Main-plate-Baugruppe am Extruder an und achten Sie
darauf, dass die hervorstehenden Teile korrekt in den Kiihlkérper passen.

Die Kerbe in einer der Ecken ist so konzipiert, dass sie tiber die Idler Maden- /
Abstandsschraube passt.

@® Vergewissern Sie sich, dass der Hebel an der Swivel-Einheit richtig in die
Aussparung an der Main-Plate passt.

® Bringen Sie die PG-Baugruppe an der Motorwelle an. Seien Sie sehr vorsichtig,
wenn Sie die Baugruppe in die Offnung mit dem O-Ring einfiihren.

& Achten Sie auf jegliche Verformung oder Beschadigung des O-Rings. Stellen
Sie sicher, dass der O-Ring richtig in seiner Nut auf der Main-Plate sitzt. Eine
leichte Wackelbewegung beim Einsetzen kann dabei helfen.

SCHRITT 32 Getriebemontage Vorbereifung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

PG-Gehéause Baugruppe (1x)
PG-Ring (1x)

Schraube M3x25 (3x)
PG-Montageadapter (1x)
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SCHRITT 33 Montage des Gefriebes 1

® Befestigen Sie den Adapter an der PG-Baugruppe und stellen Sie sicher, dass die
Stirnrader korrekt ausgerichtet sind und fest in die Taschen des Adapters passen.

Schieben Sie den PG-Ring vorsichtig auf den Adapter und driicken Sie ihn
vorsichtig ganz hinein, bis er auf den Zahnradern einrastet.

Beachten Sie, dass der PG-Ring auf einer Seite eine Abschragung hat. Diese
Seite sollte beim Einsetzen den Zahnradern zugewandt sein, um die Montage
zu erleichtern.

® Drehen Sie den Adapter vorsichtig, wahrend Sie den PG-Ring auf die
Zahnrader schieben, um das Getriebe richtig auszurichten.

SCHRITT 34 Montage des Gefriebes 2

Entfernen Sie den Adapter, wahrend Sie das Getriebe in Position halten.

©® Uberpriifen Sie den PG-Ring auf ausreichende Schmierung. Tragen Sie
gegebenenfalls etwas Fett auf, wie in der Nextruder Montageanleitung
beschrieben.
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SCHRITT 35 Montage des Gefriebes 3

Decken Sie das Getriebe mit dem PG-Gehéuse ab.
@® Befestigen Sie es mit den drei M3x25 Schrauben.
@® Ziehen Sie die Schrauben vorerst nur leicht an.

@® SchlieBen Sie den Idler und sichern Sie ihn mit dem Swiwel.

SCHRITT 36 Nexfruder Seitenabdeckung Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

©® Nextruder Seitenabdeckung (1x) die
Sie zuvor entfernt haben

@® Schraube M3x10 (1x) die Sie zuvor
entfernt haben

\
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SCHRITT 37 Nextruder Seitenabdeckung installieren

® Bringen Sie die Seitenabdeckung wieder an. Hangen Sie sie zuerst unten ein und
schieben Sie dann die Oberseite in Richtung Nextruder.

® Befestigen Sie sie mit der M3x10-Schraube.

& Herzlichen Gliickwunsch! Ihr Nextruder wurde erfolgreich in die MMU-Version
umgewandelt.
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SCHRITT 1 Rahmenhalter Teile Vorbereitung

Frame holder (2x)
Label-plate (1x)
Schraube M3x10 (6x)
M3nS Mutter (2x)

Uberspringen Sie diese Schritte,
wenn die Rahmenhalterungen
bereits an lhrem MMU3-Gerat
installiert sind.

® Drehen Sie das Gerat herum.

® Setzen Sie die beiden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen an der Seite des
Gerats ein. Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel
ganz hinein.

@® Bringen Sie die Frame-holder an der Einheit an. Stellen Sie sicher, dass sich der
Teil mit den Haken auf der Selektor-Seite der MMU befindet.

@® Befestigen Sie die Frame-holder mit vier M3x10 Schrauben an der Einheit.

Wenn sich die Schraube nicht leicht einfiihren lasst, verwenden Sie den 1,5-mm-
Innensechskantschliissel, um die Position der Mutter im Inneren des Pulley-Kérpers
anzupassen.
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SCHRITT 3 Label-plate Installation

Setzen Sie die Label-plate in die Aussparung an der Vorderseite der
Rahmenhalterungen ein.

@® Befestigen Sie die Label-plate mit den beiden M3x10 Schrauben.

SCHRITT 4 Anbringen der MMU-Einheit (Teil 1)

Die MMU3-Einheit sollte auf den oberen Teil des Druckerrahmens gesetzt werden.
® Setzen Sie die MMUS3-Einheit auf den Rahmen.

Hangen Sie sie einfach an den oberen Haken ein.

@ Schauen Sie von hinten, dort befinden sich "Klammern", mit denen Sie die Einheit
im nachsten Schritt am Rahmen befestigen werden.
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SCHRITT 5 Anbringen der MMU-Einheit (Teil 2)

Dricken Sie den hinteren Teil der
MMUS3-Einheit leicht nach unten,
bis die Klammern am Rahmen
einrasten.

Vergewissern Sie sich, dass beide
unteren Klammern des Geréts
vollstdndig eingerastet sind.

Wenn Sie das Gerat vom Rahmen
abnehmen miissen, heben Sie
einfach den hinteren Teil an, um die
Klammern zu l6sen.

@® Entfernen Sie auf der linken Seite des Druckers die vier M3x6-Schrauben, mit
denen die xBuddy-Box-Abdeckung befestigt ist. Nehmen Sie dann die Abdeckung
ab.

Loésen Sie die beiden M3x18-Schrauben, mit denen der Ext-cable-holder befestigt
ist.

©® Heben Sie den Kabelhalter an.

Entfernen Sie mit einer Spitzzange den gekennzeichneten Teil des Kabelhalters,
um Platz fiir das MMU-Kabel zu schaffen.
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SCHRITT 7 Fihren der Kabel

® Fiihren Sie das Kabel der MMU-Einheit entlang des Rahmens in Richtung der
Elektronik.

©® Fiihren Sie das Kabel durch die Offnung an der Oberseite in die xBuddy-Box.

Verbinden Sie das MMU-Kabel mit dem markierten Anschluss auf der xBuddy-
Platine.

SCHRITT 8 VerschlieBen der Elektronikbox

Bringen Sie den Ext-cable-holder wieder an und achten Sie darauf, dass das
MMU-Kabel an der Seite richtig sitzt und keines der Kabel zusammengedriickt
wird.

Ziehen Sie die beiden M3x18 Schrauben oben auf dem Ext-cable-holder fest.

@® Richten Sie die xBuddy Box Abdeckung an der xBuddy Box aus und befestigen Sie
sie mit vier M3x6 Schrauben.
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SCHRITT 9 Software Download

o
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@® Besuchen Sie die MMU3-Seite auf Help.Prusa3D.com
@ Wir missen den neuesten Prusa Slicer installieren.
©® Laden Sie das neueste Treiber & Apps Paket herunter.

& MMU3 auf MK4 erfordert Drivers & Apps (PrusaSlicer) Version 2.7.3 oder
neuer.

@® Lassen Sie diese Webseite fiir den folgenden Schritte ge6ffnet!
Installieren Sie das Paket auf Ihrem Computer und 6ffnen Sie PrusaSlicer.

PrusaSlicer ist Teil des Treiberpakets. Er enthalt das Tool zum Aktualisieren
der Firmware. Das Drivers-Paket enthalt auch einige Beispielobjekte, die
gedruckt werden kénnen.
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SCHRITT 10 Prusaslicer Einrichtung fr MMU3

©® Offnen Sie den PrusaSlicer-Assistenten. (vom Menii Konfiguration >
Konfigurations-Assistent > Prusa Research)

Suchen Sie die MK4 Familie und stellen Sie sicher, dass lhr Druckermodell
ausgewahlt ist.

@® Die Diise ist ab Werk auf 0,4 mm eingestellt.
® Kilicken Sie auf Beenden, um den Assistenten zu schlieBen.
@® Wabhlen Sie im Meni Drucker: das Profil MMUS3 fiir zukiinftiges Slicen.

& Bitte beachten Sie, dass die MMUS3 auf MK4 NICHT KOMPATIBEL mit dlteren
PrusaSlicer Profilen oder G-Codes fiir MMU2, MMU2S oder sogar MMUS3 +
MK3S+ oder MK3.5 ist.

Die Verwendung einer inkompatiblen G-Code Datei auf der MMU3 + MK4 kann zu

einem fehlgeschlagenen Druck oder moglicherweise zu einer Beschadigung des
Druckers fiihren!
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SCHRITT 11 Firmware Dateien herunterladen

Firmware & Downloads

& Sie mussen sowohl die Firmware fur den Drucker als auch fir die MMU-Einheit

aktualisieren. Verwenden Sie nur die neuesten Firmware-Versionen zusammen.

& Bitte lesen Sie den Artikel MMU3 Firmware-Kompatibilitat, um
herauszufinden, welche Firmware-Version Sie genau bendtigen.

@® Besuchen Sie die MMU3 Download-Seite auf Help.Prusa3D.com

@® Laden Sie das neueste Firmware-Paket fiir lhr Druckermodell herunter.
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SCHRITT 12 Firmware Upgrade: Drucker

prusa3d_fw_MMU...

MK4_MK3.9_firm MMU3_FW3.0.3+

& WICHTIG!! Bevor Sie weitermachen: Es gibt zwei Firmware-Dateien. Eine ist flr
den Drucker. Die andere ist fiir die MMU3-Einheit. Beide miissen auf das jeweilige
Gerat geflasht werden.

@® Drucker-Firmware - .bbf Datei
fir die MK4 Steuerplatine:
(z.B. MK4_MK3.9_firmware_6.0.0.bbf)

@ Aktualisieren Sie die Firmware des Druckers. Ubertragen Sie zunachst die
Firmware-Datei auf einen USB-Stick.

@® Schalten Sie den Drucker ein und schlieBen Sie den USB-Stick an. Driicken Sie
die RESET-Taste, um den Drucker neu zu starten. Wahlen Sie dann die Option
FLASH auf dem Bildschirm, um das Update zu starten.

MMUS3 Steuerplatinen-Firmware:
(z.B.. MMU3_FW3.0.3+896.hex)

Dieses Firmware-Update muss mit Hilfe eines Computers direkt auf die MMU-
Einheit aufgespielt werden. Wir werden die Firmware der MMU-Einheit in den
nachsten Schritten flashen.
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SCHRITT 13 MMU einschalten
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& Stellen Sie nach Abschluss der Firmware-Aktualisierung sicher, dass weder im
Extruder noch in der MMU-Einheit Filamente geladen sind.

@® Navigieren Sie zum LCD-Menii > Einstellungen > MMU

und stellen Sie sicher, dass es auf MMU [Ein] eingestellt ist.

Diese Option schaltet nicht nur die MMU-Funktionalitat in der Firmware ein,
sondern auch die Stromversorgung fir die MMU-Einheit, die notwendig fiir ein
FW-Update ist

@ Von nun an setzt die Reset-Taste am Drucker auch die MMU-Einheit zurtick.
Warten Sie eine Weile, die MMU-Einheit durchlauft die Selbsttestroutine.
(begleitet von blinkenden LED-Lichtern an der MMU-Einheit) Warten Sie, bis
sie ordnungsgeman hochgefahren ist, bevor Sie irgendwelche Befehle an den
Drucker geben.

@® Da Sie den Extruder auf die MMU-Version umgestellt haben, wahlen Sie bei der
sofort erscheinenden Aufforderung, das Verhalten des Filament-Sensors neu zu
konfigurieren, 'Weiter'.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 193



10A. MK4/S, MK3.9/S Einrichtung und Kalibrierung
SCHRITT 14 MMU3 Firmware flashen (Teil 1)

MK4 MMU3 Firmw...

® Die MMUS3-Firmware-Datei muss in die MMU-Einheit selbst geflasht werden.
Suchen Sie den microUSB-Anschluss an der rechten Seite der MMUS3-Einheit.

@® SchlieBen Sie das Gerat lGiber das mitgelieferte microUSB-Kabel an lhren
Computer an.

Wahlen Sie auf Ihrem Computer die entsprechende MMU-Firmware-Datei, die mit
lhrem Druckermodell kompatibel ist.

SCHRITT 15 MMU3 Firmware flashen (Teil 2)

|
00 00000 O

@ Starten Sie PrusaSlicer und wahlen Sie im Menii Konfiguration -> Flashe Drucker
Firmware

Klicken Sie auf Durchsuchen und wahlen Sie die MMU3-Firmware-Image-Datei
auf Threm Computer aus.
(z.B. MMU2S_MMU3_FW3.0.3+895.hex)

©® Die serielle Schnittstelle sollte automatisch erkannt werden.

Klicken Sie auf Rescan, wenn lhr Drucker nicht in der Spalte Serieller
Anschluss: aufgefiihrt ist.

@® Kilicken Sie auf die Flash Schaltflache.
® \Warten Sie, bis die Meldung Flashing erfolgreich abgeschlossen! erscheint.
@® Nachdem das Flashen beendet ist, ziehen Sie das USB-Kabel ab.

@ Sollten Sie Probleme mit dem Flashen der Firmware haben, besuchen Sie bitte
unseren Problembehandlungs-Artikel.
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10A. MK4/S, MK3.9/S Einrichtung und Kalibrierung
SCHRITT 16 Kalibrierung Getriebe

2 XY Axis Test -
i

3 z Alignment Calibration
4 Loadcell Test
5 Z Axis Test

6 Heater Test

7 _Gears Calibration
8 Filament Sensor Calibration v
/

@® Jetzt missen wir das Planetengetriebe des Nextruders kalibrieren.

PRUSA MK4

ORIGINAL

® Gehen Sie zur Startseite und navigieren Sie zu Steuerung -> Kalibrierungen &
Tests, scrollen Sie nach unten und wahlen Sie Getriebekalibrierung.

Wenn Sie zum Teil "Getriebeausrichtung” gelangen, wahlen Sie Weiter und folgen
Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

SCHRITT 17 Getriebe-Ausrichtung
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@® Wahrend des Kalibrierungsvorgangs des Getriebes werden Sie aufgefordert,
Folgendes zu tun:

Priifen Sie, dass der Idler-Verschluss (Swivel) sich in der gedéffneten Position
befindet - nach oben geklappt.

Losen Sie die drei Schrauben an der Vorderseite des Getriebes um 1,5
Umdrehungen.

@ Der Drucker durchlauft die automatische Ausrichtung des Getriebes. Dieser
Vorgang ist von auBBen nicht zu sehen.

Sobald Sie dazu aufgefordert werden, ziehen Sie die Schrauben in dem auf
dem Bildschirm angezeigten Muster an.
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SCHRITT 18 Filument-Sensor-Kalibrierung MMU

@® Wenn die Ausrichtung des Getriebes abgeschlossen ist, sollten Sie aufgefordert
werden, mit der Kalibrierung des Filamentsensors fortzufahren.

@ Es sollte sich kein Filament im Extruder befinden, bevor der Kalibrierungsprozess
beginnt.

SchlieBen Sie den Idler-Verschluss ("Swivel").

@® Wahrend der Kalibrierung des Filamentsensors miissen Sie ein kurzes Stiick
Filament verwenden. Bereiten Sie ein Filament vor und wahlen Sie Weiter.

& Legen Sie das Filament nicht ein, bevor Sie dazu aufgefordert werden!
@® Sobald Sie dazu aufgefordert werden, legen Sie das Filament ein.

@® Nachdem Sie den Filamentsensor erfolgreich kalibriert haben, entfernen Sie das
Filament aus dem Extruder.
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SCHRITT 19 FuBzeile anpassen

® Beim Einschalten des MMU-Gerats werden die Informationen zum Filament- und
Finda-Sensor automatisch in der Statusleiste auf dem Display angezeigt. Wenn
diese Informationen aus irgendeinem Grund nicht angezeigt werden oder Sie die
Reihenfolge anpassen mochten, gehen Sie wie folgt vor.

@® Gehen Sie auf dem Drucker zu Einstellungen > Benutzeroberflache >
FuBzeile.

Stellen Sie sicher, dass in einem der Felder Filament Sensor (FSensor)
ausgewahlt ist.

Stellen Sie sicher, dass in einem der Felder SuperFINDA-Sensor (Finda)
ausgewahlt ist.

@ Am unteren Rand des Bildschirms werden die entsprechenden Symbole und
Sensorwerte angezeigt.

@® Die Sensorwerte werden auch im Menii Info > Sensor Info angezeigt.
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SCHRITT 20 SuperFINDA-Sensor-Kalibrierungsinfo

@® Wenn Sie die MMUS gebaut haben, muss der SuperFINDA-Sensor im Selektor
kalibriert werden.

@® Fir werksseitig montierte MMUS3 Geréte ist die SuperFINDA vorkalibriert, so dass
Sie die Kalibrierungsschritte tiberspringen konnen.

@® Im nachsten Schritt werden wir die Position des Sensors kalibrieren.

& Es ist KRITISCH, dass sowohl der Filament-Sensor im Extruder als auch der
SuperFINDA-Sensor genau funktionieren. Andernfalls werden Sie Probleme mit
dem Gerat haben.

Verwenden Sie das Sichtfenster auf dem Selektor, um die Unterseite des Sensors
mit der Oberseite des Fensters auszurichten, als Ausgangspunkt.

@® Wenn sich das Filament im Selektor befindet, steigt die Stahlkugel nach oben und
sollte vom SuperFINDA Sensor erkannt werden. Stellen Sie sicher, dass der
Abstand zwischen der Kugel und dem Sensor perfekt kalibriert ist.
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SCHRITT 21 SuperFINDA Kalibrierung

Fihren Sie das Filament mit einer scharfen Spitze in die Messing6ffnung an der
Vorderseite ein.

Schauen Sie sich SuperFINDA von oben an und achten Sie auf das kleine rote Licht
im Inneren des Sensors, das erlischt, wenn das Filament die Stahlkugel im Inneren
anhebt.

@® Rotes Licht = kein Filament erkannt = FINDA 0 / AUS

Kein Licht = Filament erkannt = FINDA 1/ AN
Wenn das Licht immer noch leuchtet, senken Sie den SuperFINDA etwas ab.

Wenn das Licht nie aufleuchtet, heben Sie den SuperFINDA Sensor an, indem Sie
die Schraube an der Seite 16sen, den Sensor bewegen und die Schraube wieder
festziehen.

Beobachten Sie die Sensormesswerte auf dem LCD ( Info -> Sensor Info -> FINDA
) Beachten Sie, dass die Sensormesswerte auf dem LCD mit einer leichten
Verzégerung angezeigt werden; gehen Sie langsam vor.

Wiederholen Sie den Test und passen Sie dabei die Hohe des SuperFINDA an, bis
konsistente Messwerte beim Einlegen und Entfernen des Filaments auftreten.
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SCHRITT 22 Details zum Fehlercode (Teil 1)

@® Spater wird ein MMU-Fehlerbildschirm angezeigt, wenn wahrend des Vorgangs
etwas schief lauft. Sehen Sie sich das Beispielbild an; die erste Zeile beschreibt
kurz, worum es sich bei dem Fehler handelt.

@® prusa.io/04101 ist eine Webadresse, unter der Sie einen ausfiihrlichen Artikel
tber das genaue Problem und dessen Behebung finden.

Der Status des Filament-Sensors wird immer in der FuBzeile des Fehlerbildschirms
angezeigt, um die Diagnose zu erleichtern.

@® Daneben finden Sie den Status des Finda-Sensors.

(Beachten Sie, dass die Anzeige des FINDA-Status auf der LCD-Anzeige eine
leichte Verzogerung aufweist).
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SCHRITT 23 Details zum Fehlercode (Teil 2)

@® Die unterste Zeile sind die Lésungsschaltflachen. Fiir einige Fehler gibt es
mehrere Losungen.

® Uber den QR-Code konnen Sie auch eine Seite mit einer detaillierten
Fehlerbeschreibung aufrufen.

Wenn sich die MMU-Einheit in einem Fehlerzustand befindet, wird dies auch
durch das Blinken der LED-Leuchten angezeigt.

@® Im Zustand ERROR konnen Sie den Fehler auch mit den Tasten auf dem MMU

beheben.
@® Die mittlere Taste entspricht in der Regel der Funktion der LCD-
Losungstasten.

& Beachten Sie, dass die Tasten eine andere Funktion haben, wenn sich die MMU-
Einheit im IDLE-Zustand (Leerlauf) befindet. Wenn zum Beispiel kein Filament
geladen ist, kdbnnen Sie mit den seitlichen Tasten den Selektor nach rechts und
links bewegen. Aber dazu spater mehr.
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SCHRITT 24 Fittings INFO

S
77

@® Ander MMU wird der PTFE-Schlauch, der das Filament zum Drucker fihrt, mit
M5-4 Pneumatikfittings gesichert.

@® Der altere Typ dieser Fittings hat eine blaue Spannzange.
Verschiedene Versionen der blauen Fittings waren in Prusa-Produkten enthalten,
die vor April 2024 ausgeliefert wurden.

® Die MMU3 auf dem MK4 Drucker benétigt entweder das schwarze Fitting oder die
letzte Entwicklung des blauen Anschlusses, der einen Innendurchmesser von
2,6mm hat.

& Die M5-4 Anschliisse sehen von auB3en identisch aus. Achten Sie darauf, dass Sie
die alten nicht mit den neuen mischen.

Die Verwendung einer falschen Version des Anschlussstiicks am MK4 kann zu
einer Fehlfunktion des Druckers fiihren. Stellen Sie sicher, dass Sie nur den
Anschluss verwenden, der in lhrem MMU3 MK4 Paket enthalten ist, um
Probleme zu vermeiden.
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SCHRITT 25 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch Teile Vorbereitung

N

7

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® 360x2,5mm PTFE-Schlauch (1x)

@ Der PTFE-Schlauch, der mit der MMU3 fiir MK4 geliefert wird, hat einen
Innendurchmesser von 2,5mm. Falls Sie von dem 2mm Innendurchmesser
der MMU2S aufriisten und Schwierigkeiten haben, zwischen dem alten
und dem neuen Schlauch zu unterscheiden, vergleichen Sie den
Innendurchmesser der beiden. Siehe das zweite Bild. Der Schlauch auf der
linken Seite ist der neue Schlauch.

Fir die MMUS3 benétigen Sie einen PTFE-Schlauch mit 2,5 mm
Innendurchmesser.

® M5-4 Verschraubungen (2x)

SCHRITT 26 MMU zu Exfruder PTFE-Schlauch

#}ET ya —é‘* . -

©® Befestigen Sie die M5-4 Fittings auf beiden Seiten des PTFE-Schlauchs.
@® Schieben Sie den PTFE-Schlauch vollstandig hinein.

@® Kurztipp: Wenn Sie den PTFE-Schlauch aus dem Fitting entfernen miissen,
driicken Sie die Spannzange hinein. Driicken Sie bei gedriickter Spannzange erst
den PTFE-Schlauch hinein und ziehen Sie ihn dann ganz heraus.

@® Befestigen Sie den PTFE-Schlauch am Drucker. Ein Ende kommt an den Selektor.
Das andere Ende kommt an den Extruder. Ziehen Sie die Anschliisse mit dem
Universalschlissel fest.
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SCHRITT 27 Spulenhalter Einrichfung

$ Glickwunsch! Der schwierigste Teil ist vorbei.

204

Die Anordnung des Puffers und der Spulen auf dem Bild ist diejenige, die wir
realisieren wollen. Ordnen Sie die Spulenhalter und den Puffer wie auf dem Bild
zu sehen an.

Verbinden Sie das "printer holder" Teil am Puffer mit dem Profil des Druckers.

Die PTFE-Schlauche fiihren von den Spulenhaltern zum Puffer. AnschlieBend vom
Puffer zur Riickseite der MMU.

Beachten Sie die Positionierung des Spulenhalters. Es ist wichtig, dass das
Filament einen moéglichst geraden Weg hat und dass nichts stért. PTFE-Schlauche
sollten nicht zu stark gebogen werden. Andernfalls werden die Filamente
eingeklemmt.

Es gab mehrere Versionen des Spulenhalters zusammen mit der MMUS3. Schauen
Sie sich eine der Abbildungen an, je nachdem, welche Version des Spulenhalters
Sie haben.
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SCHRITT 28 Spulenhalter-zu-Puffer PTFE-Schlauch

@® Verbinden Sie die PTFE-Schlauche der MMU-Einheit mit der untersten Reihe von
Spannzangen am Puffer. Achten Sie darauf, dass die Nummerierung sowohl auf
dem Puffer als auch auf der MMU-Einheit Gbereinstimmt.

Befestigen Sie jedes Ende des PTFE-Schlauchs vom Puffer am PTFE-holder an
jedem Spulenhalter.

Stellen Sie sicher, dass jeder Spulenhalter an die entsprechende Filament-
Positionsnummer angeschlossen ist. (gekennzeichnet mit 1 bis 5 auf der MMU-
Einheit und dem Puffer.)

@ Es sind verschiedene Versionen von Pufferteilen erhaltlich, die leicht
unterschiedlich aussehen konnen. Der Montageprozess bleibt jedoch derselbe.

& Die MMUS fiir MK4 setzt die Verwendung der neuesten Version der
Pufferkomponenten voraus. Wenn Sie eine altere Version verwenden, miissen Sie
das Gerat unbedingt mit der aktuellsten verfligbaren Version neu aufbauen.
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SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

. @® Bitte bereiten Sie folgende
¥

4 W4 ¥ \ — Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:
A.,@, \L ® Universalschliissel zum Festziehen
f der Festo Anschliisse.
© 1,5 mm Innensechskantschliissel
Y fiir die Kalibrierung des Filament-
g Sensors

@® 25mm Innensechskant-Schliissel
far M3 Schrauben

@® Philips-Schraubendreher, um das
Netzteilkabel zu befestigen

Frame holder (2x)
Label-plate (1x)
Schraube M3x10 (6x)
M3nS Mutter (2x)
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SCHRITT 3 Montage der Rahmenhalter

Drehen Sie das Gerat herum.

Setzen Sie die beiden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen an der Seite des
Gerats ein. Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschlissel
ganz hinein.

@® Bringen Sie die Frame-holder an der Einheit an. Stellen Sie sicher, dass sich der
Teil mit den Haken auf der Selektor-Seite der MMU befindet.
@® Befestigen Sie die Frame-holder mit vier M3x10 Schrauben an der Einheit.

Wenn sich die Schraube nicht leicht einfiihren lasst, verwenden Sie den 1,5-mm-
Innensechskantschliissel, um die Position der Mutter im Inneren des Pulley-Kérpers
anzupassen.

SCHRITT 4 Label-plate Installafion

Setzen Sie die Label-plate in die Aussparung an der Vorderseite der
Rahmenhalterungen ein.

@® Befestigen Sie die Label-plate mit den beiden M3x10 Schrauben.
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SCHRITT 5 Anbringen der MMU-Einheif (Teil 1)

Die MMU3-Einheit sollte in der Mitte des oberen Teils des Aluminiumrahmens des
Druckers platziert werden.

® Setzen Sie die MMUS3-Einheit auf den Rahmen.

Hangen Sie sie einfach an den oberen Haken ein.

©® Schauen Sie von hinten, dort befinden sich "Klammern", mit denen Sie die Einheit
im nachsten Schritt am Rahmen befestigen werden.

SCHRITT 6 Anbringen der MMU-Einheit (Teil 2)

o

@® Stellen Sie sicher, dass sich das Gerat in der Mitte des Rahmens befindet. Wenn
wir die Klammern einrasten lassen, lasst sich das Gerat nicht mehr so leicht nach
links und rechts bewegen.

©® Drucken Sie den hinteren Teil der MMU3-Einheit leicht nach unten, bis die
Klammern am Rahmen einrasten.

® Vergewissern Sie sich, dass beide unteren Klammern des Gerats vollsténdig
eingerastet sind.

@ Wenn Sie das Gerat vom Rahmen abnehmen miissen, heben Sie einfach den
hinteren Teil an, um die Klammern zu l6sen.
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SCHRITT 7 Anbringen des Kabelbiindels

Kommen wir nun zur Elektronikbox-Seite des Extruderkabel-Biindels.

Ziehen Sie die Hiilse um das Kabelbiindel fest. Halten Sie sie fest, bevor Sie sie mit
dem Clip und den Schrauben fixieren. Die Textilhiille sollte vom Cable-clip
gehalten werden

@® Fixieren Sie das Kabelbiindel, indem Sie die beiden M3x10 Schrauben anziehen,
die den Extruder-cable-clip halten. Achten Sie darauf, dass kein Kabel eingeklemmt
wird!

@® Um die Kabelfiihrung im Inneren der Elektronikbox zu erleichtern, befestigen Sie
das Extruderkabelbiindel mit zwei Kabelbindern an den markierten Stellen an den
Haken an der Innenseite der Einsy-base.
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SCHRITT 8 Flihren des MMU-Kabels

@ Jetzt fihren wir die Kabel von der MMU-Einheit in den Drucker.

& Stellen Sie sicher, dass der Drucker ausgeschaltet und von der Steckdose getrennt
ist. SchlieBen Sie die MMU-Einheit niemals an oder trennen Sie sie ab, wenn der
Drucker eingeschaltet ist.

Flihren Sie das Kabelblindel von der MMU-Einheit zur Drucker-Elektronik. Das
Kabel sollte direkt neben dem Rahmen des Druckers platziert werden.

® Sie konnen das Kabel an der Halterung der MMUZ3 mit einem Kabelbinder an der
markierten Stelle befestigen. Achten Sie darauf, dass er zur Seite zeigt - nicht nach
unten. Andernfalls konnte es beim Drucken mit dem Extruderkabel in Konflikt
geraten.

Fihren Sie das Kabel zur Elektronikbox.
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SCHRITT 9 MK3S-+ Trimmen der Elektronikbox-Tir

& WARNUNG: Wir missen einen Teil des Kunststoffs an der Tur der Elektronikbox
abschneiden, um Platz fiir das Kabel der MMU zu schaffen. Stellen Sie sicher, dass
Sie eine Schutzbrille tragen!

& Wenn Sie von der MMU2S auf die MMUS3 umsteigen und lhre Tlir bereits in der
Vergangenheit getrimmt wurde, konnen Sie diesen Schritt Giberspringen.

@® Losen und entfernen Sie die M3x10 Schraube im oberen Scharnier. Entfernen Sie
die Tur zusammen mit dem Scharnier, indem Sie sie nach oben ziehen.

® Schneiden Sie mit einer Zange vorsichtig die innere Ecke der Tiir ab. Das MMU-
Kabelbilindel benétigt an der markierten Stelle etwas mehr Spielraum.

® Vergleich zwischen der beschnittenen Tir (links) und ihrer urspriinglichen Form
(rechts).

SCHRITT 10 MK3S-+ Getrimmte Elektronik-Tdr Installation

® Bringen Sie die Tir wieder am unteren Scharnier an.

® Stellen Sie sicher, dass das obere Scharnier an seinem Platz ist.
Befestigen Sie das obere Scharnier mit der M3x10 Schraube am Druckerrahmen.

Stellen Sie sicher, dass das Kabel der MMUS3 ausreichend Platz hat, wenn Sie die
Tar schlieBen.

& Das Kabel sollte von der Tir gehalten werden, darf aber nicht zu sehr
gequetscht werden. Sonst riskieren Sie eine Beschadigung des Kabels!
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SCHRITT 11 MK3S+ Elektronik-Schaltplan

& Im folgenden Schritt werden wir die Kabel mit den bereits vorhandenen
Anschllssen an Ihrem Original Prusa MK3S+ verbinden. Bitte gehen Sie sehr
vorsichtig vor.

©® Befolgen Sie das hier gezeigte Diagramm, falls Sie eines der Extruderkabel wieder
an die Einsy Rambo-Steuerplatine anschlieBen miissen.

Da der MK2.5S-Drucker in Kombination mit der MMU3 nicht offiziell unterstiitzt
wird, behandelt diese Anleitung nicht den Anschluss der Elektronik an diesen
Drucker. Stattdessen wird dies in der MK2.5S MMU2S Anleitung beschrieben.

SCHRITT 12 MK3S+ AnschlieBen der Daten- und FS-Kabel

® Beachten Sie die markierte Position. Der MMU-Signalkabel Stecker sollte hier hin.
(obere Reihe der Stifte, braunes Kabel im Stecker muss nach links zeigen)

$ Obere Reihe der Stifte, der braune Draht im Stecker muss nach links zeigen!

Das IR-Filament-Sensor-Kabel befindet sich direkt unter dem MMU-Signalkabel.
E Die untere Reihe der Stifte, der weiBe Draht zeigt nach links.
Vergewissern Sie sich, dass der Anschluss des IR-Filament-Sensors korrekt

installiert ist. Stellen Sie sicher, dass er richtig eingesteckt ist, denn es gibt
mehrere Moglichkeiten, ihn falsch anzuschlieBen!

& Vergewissern Sie sich, dass das Signalkabel richtig an alle Pins angeschlossen
ist!
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SCHRITT 13 MK3S+ Anschluss der Stromversorgungskabel

@® SchlieBen Sie die Gabelstecker des Stromkabels an.
Lésen Sie zunachst die Schrauben an den Anschliissen, damit genligend Platz
vorhanden ist.

@® Stapeln Sie die MMU-Stromanschliisse liber die Netzteilkabelanschliisse in
den ersten beiden Klemmen auf der linken Seite des Einsy-Boards.

@® Die "Gabel" des Stromkabelanschlusses hat gebogene Enden. Stellen Sie
sicher, dass sie nach oben zeigen. Siehe das Bild als Referenz.

® Das rote (+ / positive) Kabel wird in den ersten Steckplatz gesteckt.

Das schwarze (- / negative) Kabel wird in den zweiten Steckplatz gesteckt.

Ziehen Sie die Stromkabel fest an!

> B

Uberpriifen Sie, ob die Kabel in der richtigen Reihenfolge angeschlossen sind,
um Schaden am Gerat zu vermeiden.
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SCHRITT 14 MK3S- VerschlieBen der Elektronikbox

§
S

® SchlieBen Sie die Tiir. Stellen Sie sicher, dass kein Kabel eingeklemmt wird,
wahrend Sie die Tiir schlieBen.

@® Ziehen Sie die M3x40 Schraube von der anderen Seite an, um die Tir zu
verriegeln.

SCHRITT 15 Software Download

Firmware & Downloads

rrrrrrrrrrrr 2 0

e |« 2 PrusaSlicer

@® Besuchen Sie help.prusa3d.com/downloads
©® Laden Sie den neuesten PrusaSlicer herunter.
$ Lassen Sie diese Webseite fiir die nachsten Schritte gedffnet!

Installieren Sie das Paket auf lhrem Computer und 6ffnen Sie PrusaSlicer.

@ Der PrusaSlicer enthalt das Tool zur Aktualisierung der Firmware.
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SCHRITT 16 Prusaslicer Einrichfung fir MMU3

©® Offnen Sie den PrusaSlicer-Assistenten. (Konfiguration > Konfigurations-
Assistent > Prusa FFF)

Scrollen Sie nach unten zur MK3 Familie und stellen Sie sicher, dass die
entsprechende Option Drucker + MMU3 ausgewahlt ist, je nachdem, welches
Druckermodell Sie haben.

@ Die Diise ist ab Werk auf 0,4 mm eingestellt.
® Kilicken Sie auf Beenden, um den Assistenten zu schlieBen.
@® Wabhlen Sie im Menii Drucker: das MMUS3 Drucker Profil fiir zukiinftiges Slicen.

$ Beachten Sie, dass die MMUS3 auf dem MK3S+ riickwéartskompatibel mit dem
alteren MMU2S Slicer-Profil und den G-Codes ist - aber nicht mit den MMU2-
Profilen!
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SCHRITT 17 Firmware Dateien herunterladen

& Sie mussen sowohl die Firmware fur den Drucker als auch fir die MMU-Einheit
aktualisieren. Verwenden Sie nur eine Kombination aus den neuesten Firmware-
Versionen fur beide Gerate zusammen.

& Bitte lesen Sie den Artikel MMU3 Firmware-Kompatibilitat, um
herauszufinden, welche Firmware-Version Sie genau bendtigen.

@® Besuchen Sie die MMU3 Download-Seite auf Help.Prusa3D.com

@® Suchen Sie die ORIGINAL PRUSA MMUS3 in der Liste. Laden Sie die neueste
FIRMWARE-Dateisammlung herunter.
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SCHRITT 18 Auswdhlen einer Drucker-Firmware-Datei

o ™ prusa3d_fw_MMU3_MK35_521_MK3S_3131-2 prusa3d_fw 3 13_..

Name

M prusadd_fw_3_13_1_MK3S_3_0_0_MMU3
M prusa3d_fw_5_2_1_M MU3

irmware_upgrad MMU3_3.0.0+814
-hex

prusa3d_fw_MK3 Readme.txt

S+_3.13..876.hex \

L BN BN BN BN |

® Offnen Sie das Firmware-Paket, das Sie zuvor heruntergeladen haben. Offnen Sie
einen der Ordner, je nachdem, welches Druckermodell Sie haben (wahlen Sie
"MK3S" fiir das Modell MK3S+).

@® Im Ordner befinden sich zwei Firmware-Dateien. Eine fiir den Drucker, die andere
fur die MMU-Einheit.

Als Firmware-Datei fur den MK3S+, wahlen Sie die MK3S+ .hex Datei

& Auf dem MK3S+ Drucker erfordert die MMUS eine Drucker-Firmware Version 3.13
oder neuer!

Wenn Sie ein Update von einer Drucker-Firmware 3.11 oder alter durchfiihren,
miissen Sie zunachst eine Kalibrierung des Thermomodells vornehmen.

SCHRITT 19 MK3S+ Firmware flashen (Teil 1)

@® SchlieBen Sie den Drucker an das
Stromnetz an und schalten Sie ihn
ein.

@® Nun flashen wir die Firmware des
Druckers.

@® Zum Flashen des MK3S+ benutzen
Sie das mitgelieferte USB Typ B
Kabel, um den Computer an die
Oberseite der schwarzen
Elektronikbox des Druckers
anzuschlieBen.

@® Fahren Sie dann mitdem
nachsten Schritt fort.
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SCHRITT 20 MK3S+ Firmware flashen (Teil 2)

@ Starten Sie PrusaSlicer und wéhlen Sie im Meni Konfiguration -> Flashe Drucker
Firmware

@® Wabhlen Sie zunachst die Firmware-Datei des Druckers auf Ihrem Computer aus.
(z.B.. FW3.13.0-MK3S-EINSY10a_MULTILANG.hex)

©® Klicken Sie auf Rescan und stellen Sie sicher, dass Ihr Drucker in der Spalte
Serieller Anschluss: erscheint.

Klicken Sie auf die Flash! Schaltflache.
® \Warten Sie, bis die Meldung Flashing erfolgreich abgeschlossen! erscheint.

@ Falls Probleme bei der Aktualisierung der Firmware auftreten, lesen Sie bitte
unseren Artikel zur Fehlersuche.
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SCHRITT 21 MK3S+ MMU einschalfen und zurticksetzen

- > MU Fﬂh]\\

SroolJoin FE]
Cutter [OfF]
MMU Mode [Stealthl

@® Stellen Sie nach Abschluss der Firmware-Aktualisierung sicher, dass weder im
Extruder noch in der MMU-Einheit Filamente geladen sind.

® Navigieren Sie zum Meni LCD > Einstellungen > MMU
und stellen Sie sicher, dass es auf MMU [Ein]
eingestellt ist.

® Driicken Sie die Reset-Taste neben der LCD-Anzeige des Druckers.

A Von nun an setzt die Reset-Taste am Drucker auch die MMU-Einheit zuriick.
Warten Sie eine Weile, die MMU-Einheit durchlauft die Selbsttestroutine. (begleitet
von blinkenden LED-Lichtern an der MMU-Einheit) Warten Sie, bis sie
ordnungsgemaB hochgefahren ist, bevor Sie irgendwelche Befehle an den
Drucker geben.

$ Notfalls ist die Reset-Taste auch niitzlich, um Sie aus einigen nicht
wiederherstellbaren Situationen zu befreien, sogar fiir die MMU-Einheit. Aber
denken Sie daran, dass damit auch ein laufender Druck sofort abgebrochen wird.

®

Wenn Sie die Fehlermeldung Manuell entladen Fehler sehen, tiberpriifen Sie, ob
der SuperFINDA-Sensor kein Filament erkennt.
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SCHRITT 22 MMU3 Firmware flashen (Teil 1)

Die MMU3-Firmware-Datei muss in die MMU-Einheit selbst geflasht werden.
Suchen Sie den microUSB-Anschluss an der rechten Seite der MMUS3-Einheit.

SchlieBen Sie das Gerat liber das mitgelieferte microUSB-Kabel an lhren
Computer an.

Wabhlen Sie auf Ihrem Computer die entsprechende MMU-Firmware-Datei, die mit
lhrem Druckermodell kompatibel ist.

SCHRITT 23 MMU3 Firmware flashen (Teil 2)

e o 0o
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Offnen Sie PrusaSlicer und wahlen Sie Konfiguration ->Flash Drucker Firmware
aus dem oberen Mend.

Klicken Sie auf Durchsuchen und wahlen Sie die MMUS3-Firmware-Image-Datei
auf lhrem Computer aus.
(z.B. MMU3_3.0.0.hex)

Die serielle Schnittstelle sollte automatisch erkannt werden.

Driicken Sie die Taste Flash!.

Warten Sie, bis die Meldung Flashing erfolgreich abgeschlossen! erscheint.
Nachdem das Flashen beendet ist, ziehen Sie das USB-Kabel ab.

Sollten Sie Probleme mit dem Flashen der Firmware haben, besuchen Sie bitte
unseren Problembehandlungs-Artikel.
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SCHRITT 24 Kalibrierung des IR-Filamentsensors (Teil 1)

/N In den folgenden Schritten werden wir den IR-Filament-Sensor neben dem
Chimney des Extruders kalibrieren. Befolgen Sie die Anweisungen sorgfaltig,
dieser Teil ist sehr wichtig!

@® Stellen Sie mit einem 2,5 mm Innensechskantschliissel sicher, dass die
Schlossschraube fiir den Chimney nicht fest angezogen ist. Entfernen Sie sie nicht
ganz. Sie halt den Chimney zusammen.

@® Ziehen Sie die Kalibrierungsschraube an der Seite vorsichtig an, so dass sich der
Chimney ganz nach links bewegt.

@® Beim Anziehen der Kalibrierungsschraube bewegt sich der Chimney nach
links, wodurch er weniger empfindlich auf Auslésungen reagiert.

@® Wenn Sie die Kalibrierungsschraube lockern, bewegt sich der Chimney nach
rechts und macht ihn empfindlicher fiir Auslésungen.

@ Ziehen Sie die Kalibrierungsschraube an, bis sich der Chimney ganz nach links
bewegt.

Stecken Sie einen 1,5-mm-Innensechskantschliissel in den Extruder. Schieben Sie
ihn noch nicht ganz hinein.

& Achten Sie darauf, dass Sie den diinnsten der mitgelieferten
Innensechskantschlissel verwenden: 1,5 mm. Verwenden Sie nicht den 2mm
Schlissel!
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SCHRITT 25 Kalibrierung des IR-Filamentsensors (Teil 2)

INDA @ FINDA
il. sensor

Gehen Sie zu Menii > Support > Sensor Info > Fil. Sensor auf Ihrem MK3S+.

Der Fil. Sensor sollte den Wert 0 / NINS anzeigen, wenn der
Innensechskantschliissel nicht ganz hineingedriickt ist, so dass die Tiir des Idlers
nicht nach auBen gekippt ist.

@® Drucken Sie nun den 1,5 mm Innensechskantschliissel nach unten, bis er zwischen
die Bondtech-Zahnrader reicht.

@ (scheuen Sie sich nicht, eine gewisse Kraft nach unten aufzubringen, um den
Schliissel zwischen die Zahnrader zu bekommen)

® Die ldler-Klappe auf der rechten Seite des Extruders sollte sich leicht nach auBBen
neigen, um ein eingefiihrtes Filament zu simulieren.

& Die Zeile Fil.-Sensor: auf der LCD-Anzeige sollte jetzt bei eingestecktem
Innensechskantschliissel (oder einem Filament) den Wert 1 anzeigen. Losen Sie die
Kalibrierungsschraube so lange, bis auf der LCD-Anzeige die Zahl 1 erscheint.
Dann l6sen Sie eine weitere halbe Drehung.

@® Durch Drehen der Kalibrierungsschraube miissen wir die Chimney-Position
feinjustieren, damit sich die Zahl auf dem LCD zuverlassig andert, wenn wir den
Innensechskantschliissel oder das Filament aus dem Bontech-Getriebe
einfiihren und entfernen.
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SCHRITT 26 Kalibrierung des IR-Filamentsensors (Teil 3)

JAN
®

224

FINDA @ FIMDA
Fil. sensor

Die Kalibrierung des IR-Filament-Sensors ist sehr wichtig, damit die MMU3-
Einheit richtig funktioniert!

Bitte wiederholen Sie diese Priifung mehrmals.

Priifen Sie, dass der Sensor richtig funktioniert: Schauen Sie noch einmal auf das
LCD, ob der Fil.-Sensor Wert

® 1anzeigt, wenn der Innensechskantschliissel (/Filament) ganz eingesteckt ist
® oder O wenn er nicht ganz eingesteckt ist.

Wenn der Sensor zuverlassig und korrekt funktioniert, verriegeln Sie bitte den
Chimney, indem Sie die Feststellschraube von oben anziehen.

Vergewissern Sie sich nach dem Festziehen der Schraube, dass die Anzeigen auf
der LCD-Anzeige beim Einsetzen und Entfernen des Innensechskantschliissels
weiterhin korrekt sind.

Weitere Informationen zur Kalibrierung des Filament-IR-Sensors finden Sie im
Kalibrierungsvorgang des IR-Sensors Artikel oder in Kapitel 7.1 im Handbuch.
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SCHRITT 27 SuperFINDA-Sensor-Kalibrierungsinfo

AN
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N 77 I

Wenn Sie die MMU3 gebaut haben, muss der SuperFINDA-Sensor im Selektor
kalibriert werden.

Fiir werksseitig montierte MMUS3 Gerate ist die SuperFINDA vorkalibriert, so dass
Sie die Kalibrierungsschritte tiberspringen konnen.

Im nachsten Schritt werden wir die Position des Sensors kalibrieren.

Es ist KRITISCH, dass sowohl der Filament-Sensor im Extruder als auch der
SuperFINDA-Sensor genau funktionieren. Andernfalls werden Sie Probleme mit
dem Gerat haben.

Verwenden Sie das Sichtfenster auf dem Selektor, um die Unterseite des Sensors
mit der Oberseite des Fensters auszurichten, als Ausgangspunkt.

Wenn sich das Filament im Selektor befindet, steigt die Stahlkugel nach oben und
sollte vom SuperFINDA Sensor erkannt werden. Stellen Sie sicher, dass der
Abstand zwischen der Kugel und dem Sensor perfekt kalibriert ist.
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SCHRITT 28 SuperFINDA Kalibrierung

=

PINDA 8 FIMDA 8-
Fil. sensor a

©® Nehmen Sie ein Stiick Filament mit einer scharfen Spitze und fiihren Sie es durch
die Messinggewindedffnung an der Vorderseite in den Selektor ein.

Schauen Sie sich SuperFINDA von oben an und achten Sie auf das kleine rote Licht
im Inneren des Sensors, das erlischt, wenn das Filament die Stahlkugel im Inneren
anhebt.

Rotes Licht = kein Filament erkannt = FINDA O
Kein Licht = Filament erkannt = FINDA 1

@® Wenn das Licht immer noch leuchtet, senken Sie den SuperFINDA leicht ab.

Wenn das Licht nie aufleuchtet, heben Sie den SuperFINDA Sensor an, indem Sie
die Schraube an der Seite 16sen, den Sensor bewegen und die Schraube wieder
festziehen.

@® Beobachten Sie die Sensormesswerte auf dem LCD ( Menii -> Support -> Sensor
info oder Info -> Sensor Info ) Beachten Sie, dass die Sensormesswerte auf dem
LCD mit einer leichten Verzogerung angezeigt werden; gehen Sie langsam vor.

& Wiederholen Sie den Test und passen Sie dabei die Hohe des SuperFINDA an, bis
konsistente Messwerte beim Einlegen und Entfernen des Filaments auftreten.
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SCHRITT 29 Details zum Fehlercode (Teil 1)

FINDA DIDNT TRIGGER

Frusa.iosB4161 ‘

FI:@ F5:8 F1 A2685° &
] % |

@® Spater wird ein MMU-Fehlerbildschirm angezeigt, wenn wahrend des Vorgangs
etwas schief lauft. Sehen Sie sich das Beispielbild an; die erste Zeile beschreibt
kurz, worum es sich bei dem Fehler handelt.

@® prusa.io/04101 ist eine Webadresse, unter der Sie einen ausfiihrlichen Artikel
tber das genaue Problem und seine Behebung finden kdnnen.

® FIL:0 / SuperFINDA Sensoranzeige. FI:0 / AUS = kein Filament erkannt. Fl:1 /
AN = es wird ein Filament erkannt.

(Beachten Sie, dass die Anzeige des FINDA-Status auf der LCD-Anzeige
eine leichte Verzogerung aufweist).

© FS:0 = Messwert des Filament-Sensors. Dies ist der Sensor im Chimney des
Extruders / Druckkopfs.

F1 ist die erwartete Position des Filaments. Das bedeutet, dass sich der Selektor
in der ersten Position befindet. 1>3 wiirde bedeuten, dass der Selektor von der
ersten zur dritten Position wechselt. F? = Position noch nicht festgelegt.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 227


http://prusa.io/04101/

10B. MK3S+ Einrichtung und Kalibrierung

SCHRITT 30 Details zum Fehlercode (Teil 2)

AN

228

FINDA DIDNT TRIGGER

Frusa. io- 64161
FI:@ FS:8 F1 A285°
*Retry i

Die unterste Zeile sind die Losungsschaltflachen. Fiir einige Fehler gibt es
mehrere Losungen.

® Wenn Sie in der rechten unteren Ecke auf die beiden Pfeile nach unten klicken,
erhalten Sie eine ausfiihrlichere Fehlerbeschreibung und eine mogliche
Loésung, falls der Fehler weiterhin besteht.

Wenn sich die MMU-Einheit in einem Fehlerzustand befindet, wird dies auch
durch das Blinken der LED-Leuchten angezeigt.

Wenn Sie sich im Fehlerzustand befinden, konnen Sie den Fehler auch mit den
Tasten der MMU-Einheit beheben.

@® Die mittlere Taste entspricht in der Regel der Funktion der LCD-
Losungstasten.

Hinweis: Wenn sich die MMU-Einheit im IDLE-Zustand befindet, haben die Tasten
eine andere Funktion. Wenn zum Beispiel kein Filament geladen ist, konnen Sie
mit den seitlichen Tasten den Selektor nach rechts und links bewegen. Aber dazu
spater mehr.

Im Fehlerzustand kénnte der Drucker einen Signalton abgeben. Sie konnen die
Toneinstellung im Menii Einstellung oder Einstellungen dndern.
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SCHRITT 31 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch Teile Vorbereitung

7

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® 360x2,5mm PTFE-Schlauch (1x)

@ Der neue PTFE-Schlauch hat einen Innendurchmesser von 2,5mm. Falls Sie
von dem 2mm ID MMU2S Schlauch aufriisten und Schwierigkeiten haben,
zwischen dem alten und dem neuen Schlauch zu unterscheiden, versuchen Sie,
den Innendurchmesser der beiden zu vergleichen. Siehe das zweite Bild. Der
Schlauch auf der linken Seite ist der neue.

Fir die MMUS3 benétigen Sie einen PTFE-Schlauch mit 2,5 mm
Innendurchmesser.

® M5-4 Verschraubungen (2x)

@ Die Anschliisse konnen entweder eine blaue oder eine schwarze Spannzange
haben. Funktionell sind sie identisch.
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SCHRITT 32 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch

ﬂ’; y—- P ——

©® Befestigen Sie die Fittings auf beiden Seiten des neuen PTFE-Schlauchs
(4x2,5x360mm)

@® Schieben Sie den PTFE-Schlauch vollstandig hinein.

@® Kurztipp: Wenn Sie den PTFE-Schlauch aus dem Fitting entfernen miissen,
driicken Sie die Spannzange hinein. Driicken Sie bei gedriickter Spannzange
erst den PTFE-Schlauch hinein und ziehen Sie ihn dann ganz heraus.

@® Befestigen Sie den PTFE-Schlauch am Drucker. Ein Ende kommt an den Selektor.
Das andere Ende kommt an den Extruder. Ziehen Sie die Anschliisse mit dem
Unikey fest.
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SCHRITT 33 Spulenhalter Einrichtung

® 9 e

$ Glickwunsch! Der schwierigste Teil ist vorbei.

® Die Anordnung des Puffers und der Spulen auf dem Bild ist diejenige, die wir
realisieren wollen. Ordnen Sie die Spulenhalter und den Puffer wie auf dem Bild
zu sehen an.

® Verbinden Sie das "printer holder” Teil am Puffer mit dem Profil des Druckers.

Die PTFE-Schlauche fiihren von den Spulenhaltern zum Puffer. AnschlieBend vom
Puffer zur Riickseite der MMU.

& Beachten Sie die Positionierung des Spulenhalters. Es ist wichtig, dass das
Filament einen moéglichst geraden Weg hat und dass nichts stért. PTFE-Schlauche
sollten nicht zu stark gebogen werden. Andernfalls werden die Filamente
eingeklemmt.

Beachten Sie, dass aufgrund der geringeren Reibung des Filaments in der
MMUS3 im Vergleich zur MMU2S einige der MMU2S-Aufwickelspulenhalter
von Drittanbietern moglicherweise nicht mehr mit der MMUS funktionieren.
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SCHRITT 34 AnschlieBen Puffer PTFE-Schlduche

@® Verbinden Sie die PTFE-Schlauche der MMU-Einheit mit der untersten Reihe von
Spannzangen am Puffer. Achten Sie darauf, dass die Nummerierung sowohl auf
dem Puffer als auch auf der MMU-Einheit Gbereinstimmt.

Befestigen Sie jedes Ende des PTFE-Schlauchs vom Puffer am PTFE-holder an
jedem Spulenhalter.

Stellen Sie sicher, dass jeder Spulenhalter an die entsprechende Filament-

Positionsnummer angeschlossen ist. (gekennzeichnet mit 1 bis 5 auf der MMU-
Einheit und dem Puffer.)
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SCHRITT 1Bendtigte Werkzeuge fir dieses Kapitel

/ ®
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Bitte bereiten Sie folgende
Werkzeuge fiir dieses Kapitel vor:

Universalschlissel zum Festziehen
der Festo Anschliisse.

1,5 mm Innensechskantschliissel
fir die Kalibrierung des Filament-
Sensors

2,5mm Innensechskant-Schliissel
far M3 Schrauben

Kreuzschlitzschraubendreher fir
Stromkabelklemmen

oL Ll

;o7

Frame holder (2x)
Label-plate (1x)
Schraube M3x10 (6x)
M3nS Mutter (2x)
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SCHRITT 3 Montage der Rahmenhalter

Drehen Sie das Gerat herum.

Setzen Sie die beiden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen an der Seite des
Gerats ein. Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschlissel
ganz hinein.

@® Bringen Sie die Frame-holder an der Einheit an. Stellen Sie sicher, dass sich der
Teil mit den Haken auf der Selektor-Seite der MMU befindet.
@® Befestigen Sie die Frame-holder mit vier M3x10 Schrauben an der Einheit.

Wenn sich die Schraube nicht leicht einfiihren lasst, verwenden Sie den 1,5-mm-
Innensechskantschliissel, um die Position der Mutter im Inneren des Pulley-Kérpers
anzupassen.

SCHRITT 4 Label-plate Installafion

Setzen Sie die Label-plate in die Aussparung an der Vorderseite der
Rahmenhalterungen ein.

@® Befestigen Sie die Label-plate mit den beiden M3x10 Schrauben.
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SCHRITT 5 Anbringen der MMU-Einheif (Teil 1)

Die MMU3-Einheit sollte in der Mitte des oberen Teils des Aluminiumrahmens des
Druckers platziert werden.

Setzen Sie die MMUS3-Einheit auf den Rahmen.

Hangen Sie sie einfach an den oberen Haken ein.

Schauen Sie von hinten, dort befinden sich "Klammern", mit denen Sie die Einheit
im nachsten Schritt am Rahmen befestigen werden.

SCHRITT 6 Anbringen der MMU-Einheit (Teil 2)

236
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Stellen Sie sicher, dass sich das Gerat in der Mitte des Rahmens befindet. Wenn
wir die Klammern einrasten lassen, lasst sich das Gerat nicht mehr so leicht nach
links und rechts bewegen.

Driicken Sie den hinteren Teil der MMU3-Einheit leicht nach unten, bis die
Klammern am Rahmen einrasten.

Vergewissern Sie sich, dass beide unteren Klammern des Gerats vollstandig
eingerastet sind.

Wenn Sie das Gerat vom Rahmen abnehmen miissen, heben Sie einfach den
hinteren Teil an, um die Klammern zu losen.
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SCHRITT 7 Fihren der Kabel

@ Jetzt fiihren wir die Kabel von der
MMU-Einheit in den Drucker.

& Stellen Sie sicher, dass der Drucker
ausgeschaltet und von der
Steckdose getrennt ist. SchlieBen
Sie die MMU-Einheit niemals an
oder trennen Sie sie ab, wenn der
Drucker eingeschaltet ist.

@® Fihren Sie das Kabelbiindel von
der MMU-Einheit zur Drucker-
Elektronik. Das Kabel sollte direkt
neben dem Rahmen des Druckers
platziert werden.

©® Nehmen Sie das Ext-cable-holder-a Kunststoffteil. Es gibt ein kleines Teil, das
abgebrochen werden muss, um Platz fiir das MMU-Kabel zu schaffen. Entfernen
Sie das Teil mit einer Spitzzange.

Entfernen Sie auf ahnliche Weise das Abbruchstiick am Ext-cable-holder-b.
® Losen Sie die beiden M3x10-Schrauben auf der Oberseite der Kabelabdeckung.

Fiihren Sie das MMU/Druckerkabel durch die entsprechende Offnung in die
xBuddy-Box.
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SCHRITT 9 MK3.5 Kabelmanagement

Stecken Sie das MMU/Druckerkabel in den entsprechenden Anschluss auf der
oberen Seite der xBuddy-Platine.

@® Befestigen Sie den Ext-cable-holder-b mit zwei M3x10 Schrauben wieder an der
xBuddy-Box.

©® Fiihren Sie zwei neue Kabelbinder in die markierte Offnung an der Innenseite der
xBuddy-Box ein. Stellen Sie sicher, dass die Kabelbinder das Kabelbiindel
umschlingen.

® Befestigen Sie das Ext-cable-holder-a Teil mit zwei M3x18 Schrauben. Achten Sie
darauf, dass kein Kabel eingeklemmt wird.

@ Um zu liberpriifen, ob die librigen Kabelverbindungen richtig angeschlossen sind,
lesen Sie die MK3.5 Montageanleitung

SCHRITT 10 MK3.5 VerschlieBen der Elektronikbox

@® Stellen Sie sicher, dass alle Stecker im Kabelbiindel vollstandig eingesteckt
bleiben.

Wickeln Sie die Kabelbinder um das Kabelbiindel und ziehen Sie sie vorsichtig
fest. Schneiden Sie den restlichen Kabelbinder ab.

& Ziehen Sie die Kabelbinder fest, aber nicht zu fest, um zu vermeiden, dass die
Kabel versehentlich getrennt oder beschadigt werden.

@® Richten Sie die Abdeckung der xBuddy Box an der xBuddy Box aus und befestigen
Sie sie mit vier M3x6 Schrauben.
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10C. MK3.5 Einrichtung und Kalibrierung
SCHRITT 11 Software Download
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Besuchen Sie die MMUS3-Seite auf Help.Prusa3D.com

©® Laden Sie das neueste Treiber & Apps Paket herunter.

@® Lassen Sie diese Webseite fiir die folgenden Schritte ge6ffnet!

Installieren Sie das Paket auf lhrem Computer und 6ffnen Sie PrusaSlicer.

@ Der PrusaSlicer ist Teil des Treiberpakets. Sie enthalt das Tool zum
Aktualisieren der Firmware. Das Drivers-Paket enthélt auch einige
Beispielobjekte, die gedruckt werden kdnnen.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 239


https://help.prusa3d.com/tag/mmu3

10C. MK3.5 Einrichtung und Kalibrierung

SCHRITT 12 Prusaslicer Einrichtung fir MMU3

©® Offnen Sie den PrusaSlicer-Assistenten. (Konfiguration > Konfigurations-Assistent
> Prusa FFF)

Blattern Sie nach unten zur MK3.5 Familie und stellen Sie sicher, dass der
entsprechende Drucker + die Option MMUS3 ausgewahlt ist.

@ Die Standard-Diise ist ab Werk auf 0,4 mm eingestellt.
® Kilicken Sie auf Beenden, um den Assistenten zu schlieBen.
@® Wabhlen Sie im Meni Drucker: das Profil MMUS3 fiir zukiinftiges Slicen.

Beachten Sie, dass die MMUS3 auf MK3.5 riickwartskompatibel mit den alteren
MK3S+ MMUS3 oder MMU2S Slicer-Profilen und G-Codes ist - aber nicht mit den
MMU2-Profilen!
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SCHRITT 13 Firmware Dateien herunterladen

Firmware & Downloads

& Sie mussen sowohl die Firmware fur den Drucker als auch fir die MMU-Einheit
aktualisieren. Verwenden Sie nur eine Kombination aus den neuesten Firmware-

Versionen fiir beide Gerate zusammen.

& Bitte lesen Sie den Artikel MMUS3 Firmware-Kompatibilitat, um
herauszufinden, welche Firmware-Version Sie genau bendtigen.

@® Besuchen Sie die MMU3 Download-Seite auf Help.Prusa3D.com

@® Laden Sie das neueste Firmware-Paket fiir lhr Druckermodell herunter.

SCHRITT 14 Auswahlen einer Drucker-Firmware-Datei

™ prusa3d_fw_MMU3_MK35_521_MK3S_3131-2 prusa3d_fw_5_2_1...

® Offnen Sie das Firmware-Paket, das Sie zuvor heruntergeladen haben. Offnen Sie
den dem MK3.5 Drucker gewidmeten Ordner (gekennzeichnet durch MK35)

@® Im Ordner befinden sich zwei Firmware-Dateien. Eine fir den Drucker, die andere
fur die MMU-Einheit.

@® Wahlen Sie als Firmware-Datei fur den MK3.5 die MK35 .bbf Datei
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10C. MK3.5 Einrichtung und Kalibrierung
SCHRITT 15 MK3.5 Firmware flashen (Teil 1)

Y
~va' @® SchlieBen Sie den Drucker an das
Stromnetz an und schalten Sie ihn

ein.

@® Nun flashen wir die Firmware des
Druckers.

Um den MK3.5 Drucker zu flashen,
stecken Sie einen USB-Stick mit
der Firmware-Datei in den Drucker.
Starten Sie dann den Drucker lber
die Reset-Taste neu.

ORIGINAL
PRUSA MK3.5

Wahlen Sie auf dem Firmware-
Update Bildschirm"FLASHEN"
und warten Sie, bis der
Vorgang abgeschlossen ist.

SCHRITT 16 MK3.5 MMU einschalten

@® Stellen Sie nach Abschluss der Firmware-Aktualisierung sicher, dass weder im
Extruder noch in der MMU-Einheit Filamente geladen sind.

@® Navigieren Sie zum LCD Menii > Einstellungen > MMU

und stellen Sie sicher, dass die MMU eingeschaltet ist.

@® Diese Option schaltet nicht nur die MMU-Funktionalitat in der Firmware ein,
sondern auch die Stromversorgung fiir die MMU-Einheit, die notwendig fiir ein
FW-Update ist

@® Von nun an setzt die Reset-Taste am Drucker auch die MMU-Einheit zuriick.
Warten Sie eine Weile, die MMU-Einheit durchlauft die Selbsttestroutine.
(begleitet von blinkenden LED-Lichtern an der MMU-Einheit) Warten Sie, bis
sie ordnungsgemaB hochgefahren ist, bevor Sie irgendwelche Befehle an den
Drucker geben.

@® Da Sie den Extruder auf die MMU-Version umgestellt haben, wahlen Sie bei der
sofort erscheinenden Aufforderung, das Verhalten des Filament-Sensors neu zu
konfigurieren, 'Weiter'.

Der Extrudertyp kann unter Einstellungen > Hardware > Extruder geandert
werden.
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SCHRITT 17 MMU3 Firmware flashen (Teil 1)

[ ] ) prusa3d_fw_5_2_1...

prusa3d_fw_MK3 MMU3_FW3.0.2+ Readme.txt

5_5_2_1.bbf 878.hex

Die MMU3-Firmware-Datei muss in die MMU-Einheit selbst geflasht werden.
Suchen Sie den microUSB-Anschluss an der rechten Seite der MMUS3-Einheit.

SchlieBen Sie das Gerat liber das mitgelieferte microUSB-Kabel an lhren
Computer an.

Wahlen Sie auf Ihrem Computer die entsprechende MMU-Firmware-Datei, die mit
lhrem Druckermodell kompatibel ist.

SCHRITT 18 MMU3 Firmware flashen (Teil 2)
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Starten Sie PrusaSlicer und wahlen Sie im Meni Konfiguration -> Flashe Drucker
Firmware

Klicken Sie auf Durchsuchen und wahlen Sie die MMU3-Firmware-Image-Datei
auf Threm Computer aus.
(z.B. MMU3_3.0.0.hex)

Die serielle Schnittstelle sollte automatisch erkannt werden.

Driicken Sie die Taste Flash!.

Warten Sie, bis die Meldung Flashing erfolgreich abgeschlossen! erscheint.
Nachdem das Flashen beendet ist, ziehen Sie das USB-Kabel ab.

Falls Probleme bei der Aktualisierung der Firmware auftreten, lesen Sie bitte
unseren Artikel zur Fehlersuche.
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10C. MK3.5 Einrichtung und Kalibrierung
SCHRITT 19 Kalibrierung des IR-Filamentsensors (Teil 1)

& In den folgenden Schritten werden wir den IR-Filament-Sensor im Chimney des
Extruders kalibrieren. Befolgen Sie die Anweisungen sorgfaltig, dieser Teil ist sehr
wichtig!

@® Stellen Sie mit einem 2,5 mm Innensechskantschliissel sicher, dass die
Schlossschraube fiir den Chimney nicht fest angezogen ist. Entfernen Sie sie nicht
ganz. Sie halt den Chimney zusammen.

@® Ziehen Sie die Kalibrierungsschraube an der Seite vorsichtig an, so dass sich der
Chimney ganz nach links bewegt.

@® Beim Anziehen der Kalibrierungsschraube bewegt sich der Chimney nach
links, wodurch er weniger empfindlich auf Auslésungen reagiert.

@® Wenn Sie die Kalibrierungsschraube l6sen, bewegt sich der Chimney nach
rechts und wird dadurch empfindlicher fiir die Auslosung.

@ Ziehen Sie die Kalibrierungsschraube an, bis sich der Chimney ganz nach links
bewegt.

Stecken Sie einen 1,5-mm-Innensechskantschliissel in den Extruder. Schieben Sie
ihn noch nicht ganz hinein.

& Achten Sie darauf, dass Sie den diinnsten der mitgelieferten
Innensechskantschlissel verwenden: 1,5 mm. Verwenden Sie nicht den 2mm
Schlissel!
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SCHRITT 20 Kalibrierung des IR-Filamentsensors (Teil 2)

Gehen Sie zu Info > Sensor Info auf dem MK3.5

Der Fil. Sensor sollte den Wert NINS (nicht geladen) anzeigen, wenn der
Innensechskantschliissel nicht ganz hineingedriickt ist, so dass die Tir des Idlers
nicht nach auBen gekippt ist.

@® Drucken Sie nun den 1,5 mm Innensechskantschliissel nach unten, bis er zwischen
die Bondtech-Zahnrader reicht.

@ (scheuen Sie sich nicht, eine gewisse Kraft nach unten aufzubringen, um den
Schliissel zwischen die Zahnrader zu bekommen)

® Die ldler-Klappe auf der rechten Seite des Extruders sollte sich leicht nach auBBen
neigen, um ein eingefiihrtes Filament zu simulieren.

& Die Zeile Filamentsensor auf der LCD-Anzeige sollte jetzt den Wert INS anzeigen,
wenn der Innensechskantschliissel (oder ein Filament) eingesteckt ist. Losen Sie
die Kalibrierungsschraube so lange, bis auf dem LCD INS angezeigt wird.

Dann l6sen Sie die Schraube eine weitere halbe Umdrehung.

@® Durch Drehen der Kalibrierungsschraube miissen wir die Chimney-Position
feinjustieren, damit sich die Zahl auf dem LCD zuverladssig andert, wenn wir den
Innensechskantschliissel oder das Filament aus dem Bontech-Getriebe
einfiihren und entfernen.
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SCHRITT 21 Kalibrierung des IR-Filamentsensors (Teil 3)

JAN
®

246

FINDA

Print Fan

Hotend Fan

Heater Voltage

Input Voltage

Heater Current

Die Kalibrierung des IR-Filament-Sensors ist sehr wichtig, damit die MMU3-
Einheit richtig funktioniert!

Bitte wiederholen Sie diese Priifung mehrmals.

Uberpriifen Sie, ob der Sensor richtig funktioniert: Sehen Sie sich das LCD erneut
an, wenn der Filament Sensor Wert

@® INS anzeigt, wenn der Innensechskantschliissel (/Filament) ganz eingesteckt
ist
@® oder NINS wenn er nicht ganz eingesteckt ist.

Wenn der Sensor zuverlassig und korrekt funktioniert, verriegeln Sie bitte den
Chimney, indem Sie die Feststellschraube von oben anziehen.

Vergewissern Sie sich nach dem Festziehen der Schraube, dass die Anzeigen auf
der LCD-Anzeige beim Einsetzen und Entfernen des Innensechskantschliissels
weiterhin korrekt sind.
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SCHRITT 22 SuperFINDA-Sensor-Kalibrierungsinfo

@® Wenn Sie die MMUS gebaut haben, muss der SuperFINDA-Sensor im Selektor
kalibriert werden.

@® Fir werksseitig montierte MMUS3 Geréte ist die SuperFINDA vorkalibriert, so dass
Sie die Kalibrierungsschritte tiberspringen konnen.

@® Im nachsten Schritt werden wir die Position des Sensors kalibrieren.

& Es ist KRITISCH, dass sowohl der Filament-Sensor im Extruder als auch der
SuperFINDA-Sensor genau funktionieren. Andernfalls werden Sie Probleme mit
dem Gerat haben.

Verwenden Sie das Sichtfenster auf dem Selektor, um die Unterseite des Sensors
mit der Oberseite des Fensters auszurichten, als Ausgangspunkt.

@® Wenn sich das Filament im Selektor befindet, steigt die Stahlkugel nach oben und
sollte vom SuperFINDA Sensor erkannt werden. Stellen Sie sicher, dass der
Abstand zwischen der Kugel und dem Sensor perfekt kalibriert ist.
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SCHRITT 23 SuperFINDA Kalibrierung

248

Nehmen Sie ein Stiick Filament mit einer scharfen Spitze und fiihren Sie es durch
die Messinggewindedffnung an der Vorderseite in den Selektor ein.

Schauen Sie sich SuperFINDA von oben an und achten Sie auf das kleine rote Licht
im Inneren des Sensors, das erlischt, wenn das Filament die Stahlkugel im Inneren
anhebt.

@® Rotes Licht = kein Filament erkannt = FINDA NINS / 0 / AUS

Kein Licht = Filament erkannt = FINDA INS /1 / EIN
Wenn das Licht immer noch leuchtet, senken Sie den SuperFINDA etwas ab.

Wenn das Licht gar nicht aufleuchtet, heben Sie den SuperFINDA Sensor an,
indem Sie die Schraube an der Seite |6sen, den Sensor bewegen und die Schraube
wieder festziehen.

Beobachten Sie die Sensormesswerte auf dem LCD (Info > Sensor Info -> FINDA )
Beachten Sie, dass die Messwerte des Sensors auf dem LCD leicht verzogert
angezeigt werden; gehen Sie langsam vor.

Wiederholen Sie den Test und passen Sie dabei die Hohe des SuperFINDA an, bis
konsistente Messwerte beim Einlegen und Entfernen des Filaments auftreten.
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SCHRITT 24 Details zum Fehlercode (Teil 1)

@® Spater wird ein MMU-Fehlerbildschirm angezeigt, wenn wahrend des Vorgangs
etwas schief lauft. Sehen Sie sich das Beispielbild an; die erste Zeile beschreibt
kurz, worum es sich bei dem Fehler handelt.

@® prusa.io/04101 ist eine Webadresse, unter der Sie einen ausfiihrlichen Artikel tiber
das genaue Problem und dessen Behebung finden.

Der Status des Filament-Sensors wird immer in der FuBzeile des Fehlerbildschirms
angezeigt, um die Diagnose zu erleichtern.

@® Daneben finden Sie den Status des Finda-Sensors.

(Beachten Sie, dass die Anzeige des FINDA-Status auf der LCD-Anzeige eine
leichte Verzogerung aufweist).
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SCHRITT 25 Details zum Fehlercode (Teil 2)

@ Die unterste Zeile sind die Losungsschaltflachen. Fiir einige Fehler gibt es
mehrere Losungen.

® Uber den QR-Code kdnnen Sie auch eine Seite mit einer detaillierten
Fehlerbeschreibung aufrufen.

Wenn sich die MMU-Einheit in einem Fehlerzustand befindet, wird dies auch
durch das Blinken der LED-Leuchten angezeigt.

@® Im Zustand ERROR konnen Sie den Fehler auch mit den Tasten auf dem MMU

beheben.
@® Die mittlere Taste entspricht in der Regel der Funktion der LCD-
Losungstasten.

& Beachten Sie, dass die Tasten eine andere Funktion haben, wenn sich die MMU-
Einheit im IDLE-Zustand (Leerlauf) befindet. Wenn zum Beispiel kein Filament
geladen ist, kdbnnen Sie mit den seitlichen Tasten den Selektor nach rechts und
links bewegen. Aber dazu spater mehr.
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SCHRITT 26 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch Teile Vorbereitung

7

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
® 360x2,5mm PTFE-Schlauch (1x)

@ Der neue PTFE-Schlauch hat einen Innendurchmesser von 2,5mm. Falls Sie
von dem 2mm ID MMU2S Schlauch aufriisten und Schwierigkeiten haben,
zwischen dem alten und dem neuen Schlauch zu unterscheiden, versuchen Sie,
den Innendurchmesser der beiden zu vergleichen. Siehe das zweite Bild. Der
Schlauch auf der linken Seite ist der neue.

Fir die MMUS3 benétigen Sie einen PTFE-Schlauch mit 2,5 mm
Innendurchmesser.

® M5-4 Verschraubungen (2x)

@ Die Anschliisse konnen entweder eine blaue oder eine schwarze Spannzange
haben. Funktionell sind sie identisch.
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SCHRITT 27 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch

ﬂ’; y—- P ——

©® Befestigen Sie die M5-4 Fittings auf beiden Seiten des neuen PTFE-Schlauchs
(4x2,5x360mm)

@® Schieben Sie den PTFE-Schlauch vollstandig hinein.

@® Kurztipp: Wenn Sie den PTFE-Schlauch aus dem Fitting entfernen miissen,
driicken Sie die Spannzange hinein. Driicken Sie bei gedriickter Spannzange
erst den PTFE-Schlauch hinein und ziehen Sie ihn dann ganz heraus.

@® Befestigen Sie den PTFE-Schlauch am Drucker. Ein Ende kommt an den Selektor.
Das andere Ende kommt an den Extruder. Ziehen Sie die Anschliisse mit dem
Unikey fest.
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SCHRITT 28 Spulenhalfer Einrichtung

$ Glickwunsch! Der schwierigste Teil ist vorbei.

® Die Anordnung des Puffers und der Spulen auf dem Bild ist diejenige, die wir
realisieren wollen. Ordnen Sie die Spulenhalter und den Puffer wie auf dem Bild
zu sehen an.

® Verbinden Sie das "printer holder” Teil am Puffer mit dem Profil des Druckers.

Die PTFE-Schlauche flihren von den Spulenhaltern zum Puffer. AnschlieBend vom
Puffer zur Riickseite der MMU.

& Beachten Sie die Positionierung des Spulenhalters. Es ist wichtig, dass das
Filament einen maéglichst geraden Weg hat und dass nichts stért. PTFE-Schlauche
sollten nicht zu stark gebogen werden. Andernfalls werden die Filamente
eingeklemmt.

Beachten Sie, dass aufgrund der geringeren Reibung des Filaments in der
MMUS3 im Vergleich zur MMU2S einige der MMU2S-Aufwickelspulenhalter
von Drittanbietern moglicherweise nicht mehr mit der MMUS3 funktionieren.
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SCHRITT 29 AnschlieBen Puffer PTFE-Schlduche

@® Verbinden Sie die PTFE-Schlauche der MMU-Einheit mit der untersten Reihe von
Spannzangen am Puffer. Achten Sie darauf, dass die Nummerierung sowohl auf
dem Puffer als auch auf der MMU-Einheit Gbereinstimmt.

Befestigen Sie jedes Ende des PTFE-Schlauchs vom Puffer am PTFE-holder an
jedem Spulenhalter.

Stellen Sie sicher, dass jeder Spulenhalter an die entsprechende Filament-

Positionsnummer angeschlossen ist. (gekennzeichnet mit 1 bis 5 auf der MMU-
Einheit und dem Puffer.)
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10D. CORE One Setup and Calibration
SCHRITT 1 0bere Abdeckung

@® Bevor Sie die MMU-Einheit
installieren, entfernen Sie die obere
Abdeckung des Druckers, falls
diese noch nicht entfernt wurde.

SCHRITT 2 Core One MMU3 Typen

& Es gibt zwei offizielle Versionen
der MMUS3 fiir CORE One:

® dieLite

& Wenn Sie diese Version
haben, fahren Sie mit dem
nachsten Schritt fort.

@® die Enclosed mit der Top-cover
obenauf.

& Wenn Sie diese Version
haben, fahren Sie mit der
Top-cover Vorbereitung
fort.
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10D. CORE One Setup and Calibration

SCHRITT 3 (LITE) MMU Halterung Vorbereitung

\

& Diese Schritte gelten fiir die Lite-
Version.

@® Bereiten Sie bitte fir die
folgenden Schritte vor:

CO_MMU _Holder (2x)
Schraube M3x10 (4x)
Schraube M3x8 (2x)
M3nS Mutter (2x)
M3nN Mutter (2x)
Label-plate (1x)

G @ 111} <—
 oa L <—

T

@® Drehen Sie das Gerat herum.

® Setzen Sie die beiden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen an der Seite des
Gerats ein. Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschliissel
ganz hinein.

Uberpriifen Sie die Ausrichtung der Mutter von oben. Verwenden Sie
gegebenenfalls den 1,5-mm-Innensechskantschliissel, um die Mutter zu zentrieren.
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SCHRITT 5 (LITE) MMU Halter Installation 1

@® Stecken Sie die M3nN-Muttern in die Sechskantoffnungen der Halterungen.
Achten Sie darauf, dass der flache Teil zuerst eingefiihrt wird!

@® Setzen Sie die Halterungen auf die Einheit und richten Sie sie an der Baugruppe
aus.

@® Vergewissern Sie sich, dass sich die mit R gekennzeichnete Halterung auf der
rechten Seite des Gerats befindet (die Seiten sind vertauscht, wenn das Gerat
auf dem Kopf steht).

Achten Sie darauf, dass der Teil mit den M3nN-Muttern nach hinten zeigt.

& Vorsicht! Die Muttern konnten immer wieder herausfallen.

SCHRITT 6 (LITE) MMU Halter Installation 2

® Befestigen Sie die Halterungen mit vier Schrauben M3x10 am Gerat.

Richten Sie die Label-plate am vorderen Teil der MMU-Einheit aus. Befestigen Sie
sie mit zwei M3x8-Schrauben an den Halterungen.
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SCHRITT 7 (LITE) MMU Platzierung 1

@® Jetzt setzen wir die MMU-Baugruppe auf den oberen hinteren Teil des Druckers.

Haken Sie die Kerbe an den MMU-Haltern in den vorderen Teil des Metallprofils
ein.

® Lehnen Sie die MMU an das Profil an.

SCHRITT 8 (LITE) MMU Platzierung 2

Setzen Sie das Gerat mittig auf den Drucker, um die Schraubenlocher
auszurichten.

@® Greifen Sie in das Innere des Druckers, um die Einheit mit den beiden M3x8-
Schrauben zu befestigen.

& lhre MMUS Lite ist jetzt sicher befestigt.
Fahren Sie mit dem Schritt Riickseitige Abdeckung entfernen fort.
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10D. CORE One Setup and Calibration

SCHRITT 9 (ENC) Obere Abdeckung Monfage Teile Vorbereitung
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& Diese Schritte gelten fir die
Enclosed-Version.

Gehen Sie hierher, wenn Sie die
Lite-Version verwenden.

@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden
Schritte vor:

MMU Obere Abdeckung (Top
Cover )(1x)

Liftungsgitter (1x)

CORE ONE ASSEMBLY MULTI
TOOL (1x) Version E2 oder
neuer

Liftungs-Mutter (2x)
Top Cover Lock (2x)
Schraube M3x10rT (4x)
0O-Ring (2x)

SCHRITT 10 (ENC) Obere Abdeckung Montage 1

© Nehmen Sie das Liiftungsabdeckung-Teil.
©® Stecken Sie die beiden M3x10rT-Schrauben durch die Offnungen.

@ Installieren Sie die Liftungsabdeckung an der Innenseite der oberen Abdeckung
und stellen Sie sicher, dass die Schrauben ganz durchgehen.

Bringen Sie die O-Ringe von der anderen Seite her an den Schrauben an.
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10D. CORE One Setup and Calibration
SCHRITT 11 (ENC) Obere Abdeckung Montage 2
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® Ziehen Sie die Schrauben gegen die Liiftungsmuttern an

@® Verwenden Sie das Assembly-multi-tool, um die Muttern beim Festziehen zu
halten.

Ziehen Sie die Schrauben gerade so fest, dass das Liiftungsgitter an seinem
Platz bleibt, wenn Sie es zur Seite schieben. Stellen Sie sicher, dass sich das
Liftungsgitter noch leicht verschieben lasst.

SCHRITT 12 (ENC) Obere Abdeckung Montage 3

e

® Befestigen Sie die Locks am unteren Teil der oberen Abdeckung.

® Stellen Sie sicher, dass die Locks so ausgerichtet sind wie auf dem Bild zu
sehen. Befestigen Sie sie dann mit zwei M3x10rT-Schrauben.

Ziehen Sie die Schlosser gerade so weit an, bis sie fest sitzen. Sie sollten sich
mit einer angemessenen Kraft bewegen kénnen.
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SCHRITT 13 (ENC) MMU Halferung Vorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

CO_MMU _Holder (2x)
® M3nS Mutter (2x)
@® Schraube M3x10 (4x)

& Bei einigen Versionen des
zusammengebauten Geréts
sind diese Halterungen
moglicherweise bereits
vorinstalliert. In diesem Fall
konnen Sie die Schritte zur
Installation der Halterungen
tberspringen.

SCHRITT 14 (ENC) M3nS Installation

® Drehen Sie die MMU-Einheit herum.

® Setzen Sie die beiden M3nS-Muttern in die markierten Offnungen an der Seite des
Gerats ein. Driicken Sie die Muttern mit dem 1,5-mm-Innensechskantschlissel
ganz hinein.

Uberpriifen Sie die Ausrichtung der Mutter von oben. Verwenden Sie
gegebenenfalls den 1,5-mm-Innensechskantschliissel, um die Mutter zu zentrieren.
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SCHRITT 15 (ENC) MMU Halter Installation

® Nehmen Sie die MMU-Einheit und drehen Sie sie auf den Kopf.
Fligen Sie die Halterungen auf dem unteren Teil hinzu.

Richten Sie die flache Vorderseite der Halterungen auf das Gerat aus.

@® Befestigen Sie die Halterungen mit vier M3x10-Schrauben.

SCHRITT 16 (ENC) Metall Halter Vorbereitung
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Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
MMU Metall-Halter (1x)

Top Cover Holder (2x)

Schraube M3x10rT (8x)
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SCHRITT 17 (ENC) Metall Halter Montage

@® Richten Sie den Metall Halter so aus, dass der gebogene Teil nach oben zeigt, wie
abgebildet.

©® Befestigen Sie die Kunststoff-Halter mit den vier M3x10rT-Schrauben auf dem
Metall.

Stellen Sie sicher, dass der abgerundete Teil Gibersteht, wie in der Abbildung
gezeigt.

@® Ziehen Sie die Schrauben fest.

SCHRITT 18 (ENC) Einheit Montage

® Setzen Sie die MMU-Einheit auf den Metall Halter und richten Sie die Kunststoff-
Halterungen an dem gebogenen Teil aus.

® Befestigen Sie die MMU-Einheit mit zwei M3x10rT-Schrauben an der Vorderseite
am Metall.

@ Ziehen Sie die Schrauben mit angemessener Kraft an, um ein AusreiBen des
selbstschneidenden Kunststoffgewindes zu vermeiden.

@® Befestigen Sie die Einheit mit den beiden anderen M3x10rT-Schrauben an der
Unterseite.
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SCHRITT 19 (ENC) MMU Platzierungsvorbereitung

@® Bereiten Sie bitte fiir die
folgenden Schritte vor:

@® Schraube M3x10rT (4x)
@® M3nN Mutter (2x)

~
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N

SCHRITT 20 (ENC) MMU Platzierung der Baugruppe

i

@® Setzen Sie die MMU-Baugruppe mit dem Metellhalter auf den Drucker. Stellen Sie
sicher, dass er hinten in der oberen Aussparung sitzt, wahrend die MMU zur
Vorderseite des Druckers zeigt.

® Befestigen Sie es mit zwei M3x10rT Schrauben an den Metallprofilen auf der
Riickseite.

@® Ziehen Sie zwei M3x10rT-Schrauben an den Seiten gegen die M3nN-Muttern
an, die Sie mit einer Spitzzange festhalten.

MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE) 265



10D. CORE One Setup and Calibration

SCHRITT 21 Hintere Abdeckung entfernen

Entfernen Sie auf der Innenseite des Druckers die beiden Schrauben, die die
hintere Abdeckung halten.

Schieben Sie auf der Riickseite des Druckers die mittlere Abdeckung nach unten.

Ziehen Sie den unteren Teil der Abdeckung nach auBen, wahrend Sie den oberen
Teil in Richtung des Druckers kippen. Dadurch wird die Abdeckung von dem
dahinter liegenden Kabelbiindel ausgehangt. Entfernen Sie die Abdeckung.

SCHRITT 22 Hintere Abdeckung entfernen 2
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Entfernen Sie die sechs Schrauben, die die xBuddy-cover halten.
@® Entfernen Sie die Abdeckung, indem Sie sie herausschieben.
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SCHRITT 23 AnschlieBen der MMU Kabel

® Fihren Sie das MMU-Kabel zur Elektronikbox.
Ziehen Sie das Kabel durch die obere Kabel6ffnung in die xBuddy Box.

@® SchlieBen Sie das Kabel an den dedizierten MMU-Anschluss der xBuddy-Platine
an.

SCHRITT 24 Einbau der hinferen Abdeckung 1
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©® Befestigen Sie die Abdeckung der xBuddy-Box mit den 6 M3x4rT-Schrauben.
@ Stellen Sie sicher, dass kein Kabel eingeklemmt wird.

@® Bringen Sie die hintere Abdeckung wieder an und stellen Sie dabei sicher, dass das
MMU-Kabel durch die Mausoffnung an der Oberseite passt.
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SCHRITT 25 Einbau der hinferen Abdeckung 2
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Schieben Sie die Abdeckung nach oben, so dass die vier Laschen auf der Oberseite
in die Aussparungen einrasten.

Wahrend Sie die Abdeckung nach oben driicken, befestigen Sie sie mit zwei
M3x4bT Schrauben von der Innenseite des Druckers aus.

SCHRITT 26 Software Download

PRUSA
3D printers  Materials  Parts & Accessories 3DModels  Applicatic

2]

© Pru t

PRUSA.app
HUE
B PP
C

ablin

print
check news and full rele g Github.
B Windows @ MacOS Log in to Connect Try it now!

A Linux

@® Besuchen Sie Prusa3D.com

©® Laden Sie das neueste Treiber & Apps-Paket auf der Registerkarte Software
herunter.

& MMU3 auf CORE One erfordert PrusaSlicer Version 2.9.2 oder neuer.

Installieren Sie den neuesten PrusaSlicer und 6ffnen Sie ihn.
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SCHRITT 27 Prusaslicer Einrichfung fir MMU3

©® Offnen Sie den PrusaSlicer-Assistenten. (vom Menii Konfiguration >
Konfigurations-Assistent)

Offnen Sie die Prusa Research Druckerliste und wahlen Sie die MMU-Version
lhres Druckers.

@® Wahlen Sie den Diisentyp und die GréBe in der Liste unten.
® Kilicken Sie auf Fertig stellen, um die Einstellungen zu speichern.
@® Wabhlen Sie im Meni Drucker: das Profil MMUS3 fiir zukiinftiges Slicen.

SCHRITT 28 Firmware Dateien herunterladen

Firmware & Downloads
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& Sie mussen die Firmware sowohl fiir den Drucker als auch fiir die MMU Einheit
aktualisieren. Jedes Gerat hat eine separate Firmware-Datei, die geflasht werden
muss. Verwenden Sie immer nur die neuesten kompatiblen Firmware-Versionen
zusammen.

& Weitere Informationen finden Sie in dem Artikel MMU3 Firmware
Kompatibilitat.

@® Besuchen Sie die MMU3 Download-Seite auf Help.Prusa3D.com

@® Laden Sie das neueste Firmware-Paket fir lhr Druckermodell herunter.
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SCHRITT 29 Firmware Upgrade: Drucker

270

Drucker-Firmware - .bbf Datei
fiir die CORE One Steuerplatine:
(z.B. COREONE _firmware_6.x.x.bbf)

MMUS3 Steuerplatinen-Firmware:
(z.B.. MMU3_FW3.0.3+896.hex)

Dieses Firmware-Update muss mit Hilfe eines Computers direkt auf die MMU-
Einheit aufgespielt werden. Wir werden die Firmware der MMU-Einheit in den
nachsten Schritten flashen.

Aktualisieren Sie die Firmware des Druckers. Ubertragen Sie zunéchst die
Firmware-Datei auf einen USB-Stick.

Schalten Sie den Drucker ein und schlieBen Sie den USB-Stick an. Driicken Sie die
RESET-Taste, um den Drucker neu zu starten. Wahlen Sie dann die Option FLASH
auf dem Bildschirm, um das Update zu starten.
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SCHRITT 30 MMU einschalten

) SETTING

© SETTINGS
t Return

Filament Sensor This will change the
behavior of the filament
sensor. Do you want to
continue?

cutter

Fan Check
Input Shaper

User Interface

=<
(2]
=
~ C
o

& Stellen Sie nach Abschluss der Firmware-Aktualisierung sicher, dass weder im
Extruder noch in der MMU-Einheit Filamente geladen sind.

@® Navigieren Sie zum LCD-Menii > Einstellungen > MMU

und stellen Sie sicher, dass es auf MMU [Ein] eingestellt ist.

Diese Option aktiviert die MMU-Funktionalitat in der Firmware und schaltet die
Stromversorgung fiir die MMU-Einheit ein, die fiir ein Firmware-Update
bendtigt wird.

@ Die MMU-Einheit fihrt nun einen Selbsttest durch (blinkende LEDs). Warten
Sie, bis sie vollstandig hochgefahren ist, bevor Sie irgendwelche Befehle
erteilen. Ubrigens, von nun an wird die Reset-Taste des Druckers auch die
MMU-Einheit zurlicksetzen.

@® Da Sie den Extruder auf die MMU-Version umgestellt haben, wahlen Sie bei der
Aufforderung, das Verhalten des Filament-Sensors neu zu konfigurieren, die sofort
erscheinen sollte, 'Fortfahren'.
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SCHRITT 31 MMU3 Firmware flashen (Teil 1)

® Die MMUS3-Firmware-Datei muss in die MMU-Einheit selbst geflasht werden.
Suchen Sie den microUSB-Anschluss an der rechten Seite der MMUS3-Einheit.

@® SchlieBen Sie das Gerat lGiber das mitgelieferte microUSB-Kabel an lhren
Computer an.

Wahlen Sie auf Ihrem Computer die entsprechende MMU-Firmware-Datei, die mit
lhrem Druckermodell kompatibel ist.

SCHRITT 32 MMU3 Firmware flashen (Teil 2)
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@ Starten Sie PrusaSlicer und wahlen Sie im Menii Konfiguration -> Flashe Drucker
Firmware

Klicken Sie auf Durchsuchen und wahlen Sie die MMU3-Firmware-Image-Datei

auf Threm Computer aus.
(z.B. MMU3_FW3.0.3+895.hex)

©® Die serielle Schnittstelle sollte automatisch erkannt werden.

Klicken Sie auf Rescan, wenn lhr Drucker nicht in der Spalte Serieller
Anschluss: aufgefiihrt ist.

Driicken Sie die Taste Flashl.
Warten Sie, bis die Meldung Flashing erfolgreich abgeschlossen! erscheint.
Nachdem das Flashen beendet ist, ziehen Sie das USB-Kabel ab.

®

®

®

@ Falls Probleme bei der Aktualisierung der Firmware auftreten, lesen Sie bitte
unseren Artikel zur Fehlersuche.
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SCHRITT 33 Kalibrierung Gefriebe

@® Jetzt missen wir das
Planetengetriebe des Nextruders

kalibrieren.
2 XY Axis Test ” ® Gehen Sie zur Startseite und
: < 3 Z Alignment calibration . naVigieren S|e Zu Steuerung ->
il 4 Loadcell Test H H i
&) e ‘ Kalibrierungen & Tests, scrollen Sie
- = rr—— ’ nach unten und wahlen Sie

= o 7 oears calibration Getriebekalibrierung.
3 & 8 Filament Sensor Calibration v . .
o . ® Wenn Sie zum Teil
"Getriebeausrichtung"

gelangen, wahlen Sie Weiter
und folgen Sie den
Anweisungen auf dem
Bildschirm.

SCHRITT 34 Getriebe-Ausrichtung

® Waihrend der Getriebekalibrierung werden Sie aufgefordert, dies zu tun:

Priifen Sie, dass der Idler-Verschluss (Swivel) sich in der gedffneten Position
befindet - nach oben geklappt.

Losen Sie die drei Schrauben an der Vorderseite des Getriebes um 1,5
Umdrehungen.

@ Der Drucker durchlauft die automatische Ausrichtung des Getriebes. Dieser
Vorgang ist von auBen nicht zu sehen.

Sobald Sie dazu aufgefordert werden, ziehen Sie die Schrauben in dem auf
dem Bildschirm angezeigten Muster an.
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SCHRITT 35 Filament-Sensor-Kalibrierung MMU

@® Nachdem Sie die Getriebeausrichtung abgeschlossen haben, sollten Sie
aufgefordert werden, mit der Kalibrierung des Filamentsensors fortzufahren.

@ Beginnen Sie ohne Filament im Extruder.
SchlieBen Sie den Idler-Verschluss ("Swivel").
@® Fir die Kalibrierung bereiten Sie ein Filament vor und driicken Fortfahren.
& Legen Sie das Filament nicht ein, bevor Sie dazu aufgefordert werden!
@® Sobald Sie dazu aufgefordert werden, legen Sie das Filament ein.

@® Nach erfolgreicher Kalibrierung entfernen Sie das Filament.

SCHRITT 36 FuB-Statusleiste
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Heater Current

@® Wenn Sie die MMU-Einheit einschalten, werden die Informationen zum Filament-
und Finda-Sensor automatisch in der Statusleiste der FuBzeile angezeigt.

@® Um die Einstellungen zu dndern, besuchen Sie das Meni Einstellungen >
Benutzeroberflache > FuBzeile.

@® Die Sensorwerte werden auch im Menii Info > Sensor Info angezeigt.

274 MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)



10D. CORE One Setup and Calibration

SCHRITT 37 SuperFINDA-Sensor-Kalibrierungsinfo

@® Wenn Sie die MMUS gebaut haben, muss der SuperFINDA-Sensor im Selektor
kalibriert werden.

@ Fir werkseitig vormontierte MMU3-Gerate konnen Sie die
Kalibrierungsschritte liberspringen.

@® Im nachsten Schritt werden wir die Position des Sensors kalibrieren.

& Es ist KRITISCH, dass sowohl der Filament-Sensor im Extruder als auch der
SuperFINDA-Sensor genau funktionieren. Andernfalls werden Sie Probleme mit
dem Gerat haben.

Verwenden Sie das Sichtfenster auf dem Selektor, um die Unterseite des Sensors
mit der Oberseite des Fensters auszurichten, als Ausgangspunkt.

@® Wenn sich das Filament im Selektor befindet, steigt die Stahlkugel nach oben und
sollte vom SuperFINDA Sensor erkannt werden. Stellen Sie sicher, dass der
Abstand zwischen der Kugel und dem Sensor perfekt kalibriert ist.
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SCHRITT 38 SuperFINDA Kalibrierung

276

Fihren Sie das Filament mit einer scharfen Spitze in die Messing6ffnung an der
Vorderseite ein.

Schauen Sie sich SuperFINDA von oben an und achten Sie auf das kleine rote Licht
im Inneren des Sensors, das erlischt, wenn das Filament die Stahlkugel im Inneren
anhebt.

@® Rotes Licht = kein Filament erkannt = FINDA 0 / AUS

Kein Licht = Filament erkannt = FINDA 1/ AN
Wenn das Licht immer noch leuchtet, senken Sie den SuperFINDA leicht ab.

Wenn das Licht nie aufleuchtet, heben Sie den SuperFINDA Sensor an, indem Sie
die Schraube an der Seite 16sen, den Sensor bewegen und die Schraube wieder
festziehen.

Beobachten Sie die Sensormesswerte auf dem LCD ( Info -> Sensor Info -> FINDA
) Beachten Sie, dass die Sensormesswerte auf dem LCD mit einer leichten
Verzégerung angezeigt werden; gehen Sie langsam vor.

Wiederholen Sie den Test und passen Sie dabei die Hohe des SuperFINDA an, bis
konsistente Messwerte beim Einlegen und Entfernen des Filaments auftreten.
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SCHRITT 39 Seiten-Filamentsensor-Check

Rufen Sie das Menu Einstellungen -> Filamentsensoren auf und lberpriifen Sie, ob
der Seitliche Filamentsensor eingeschaltet ist.

@ Auch wenn der Sensor nicht verwendet wird, muss er aktiviert bleiben; )
andernfalls kann der Drucker falschlicherweise den Fehler FSENSOR ZU FRUH
auslosen.

Stellen Sie sicher, dass kein Filament in den Seitensensor eingefiihrt ist.
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SCHRITT 40 Details zum Fehlercode (Teil 1)

@® Spater wird ein MMU-Fehlerbildschirm angezeigt, wenn wahrend des Vorgangs
etwas schief lauft. Sehen Sie sich das Beispielbild an; die erste Zeile beschreibt

kurz, worum es sich bei dem Fehler handelt.

@® prusa.io/04101 ist eine Webadresse, unter der Sie einen ausfiihrlichen Artikel
tber das genaue Problem und dessen Behebung finden.

@ Uber den QR-Code erhalten Sie die detaillierte Beschreibung.

Der Status des Filament-Sensors wird immer in der FuBzeile des Fehlerbildschirms
angezeigt, um die Diagnose zu erleichtern.
® Daneben finden Sie den Status des Finda-Sensors.

(Beachten Sie, dass die Anzeige des FINDA-Status auf der LCD-Anzeige eine
leichte Verzogerung aufweist).
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SCHRITT 41 Details zum Fehlercode (Teil 2)

@® Die unterste Zeile sind die Lésungsschaltflachen. Fiir einige Fehler gibt es
mehrere Losungen.

® Uber den QR-Code konnen Sie auch eine Seite mit einer detaillierten
Fehlerbeschreibung aufrufen.

Wenn sich die MMU-Einheit in einem Fehlerzustand befindet, wird dies auch
durch das Blinken der LED-Leuchten angezeigt.

@® Im Zustand ERROR konnen Sie den Fehler auch mit den Tasten auf dem MMU

beheben.
@® Die mittlere Taste entspricht in der Regel der Funktion der LCD-
Losungstasten.

& Beachten Sie, dass die Tasten eine andere Funktion haben, wenn sich die MMU-
Einheit im IDLE-Zustand (Leerlauf) befindet. Wenn zum Beispiel kein Filament
geladen ist, kdbnnen Sie mit den seitlichen Tasten den Selektor nach rechts und
links bewegen. Aber dazu spater mehr.
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SCHRITT 42 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch Teile Vorbereitung
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@® Bereiten Sie bitte fiir die folgenden Schritte vor:
©® MMU-Extruder PTFE-Schlauch (1x)

& Verwenden Sie nur den mitgelieferten PTFE-Schlauch.
Enclosed Version: 390mm.
Lite Version: 450mm.
Verwenden Sie nicht den kiirzeren 360mm Schlauch vom MK4/S oder

anderen Druckern!
® M5-4 Fitting (1x)

@ Der Anschluss kann etwas anders aussehen, wenn Sie den vom MK4S
wiederverwenden.

Fitting Cover (1x)Nur fiir die Version Enclosed erforderlich.

Spannzange (Collet) (1x)Nur fiir die Version Enclosed erforderlich.

SCHRITT 43 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch 1
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©® Befestigen Sie die M5-4-Verschraubung am Selektor und ziehen Sie sie mit dem
Universalschliissel fest.

@® Verbinden Sie die MMU und den Extruder mit dem PTFE-Schlauch miteinander.
Achten Sie darauf, den Schlauch ganz in die beiden Anschliisse zu schieben.

@® Kurztipp: Wenn Sie den PTFE-Schlauch aus dem Fitting entfernen miissen,
driicken Sie die Spannzange hinein. Driicken Sie bei gedriickter Spannzange
erst den PTFE-Schlauch hinein und ziehen Sie ihn dann ganz heraus.
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SCHRITT 44 Fitting Abdeckung (ENC)

& Dieser Schritt ist nur fur die Enclosed-Version erforderlich.

Setzen Sie die Spannzange in die kleinere Offnung an der Anschlussabdeckung
ein.

@ Die einzelnen Lamellen an der Spannzange miissen zusammengedriickt
werden, damit sie in die Anschlussabdeckung passen.

Befestigen Sie die Fitting-Cover auf dem Anschluss am Extruder.

SCHRITT 45 MMU zu Extruder PTFE-Schlauch 2

@® Stecken Sie das Ende des Schlauches in den Extruder.

Achten Sie darauf, den Schlauch ganz hineinzudriicken!
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SCHRITT 46 PTFE Kalibrierung der Liinge

& Die Lange des PTFE-Schlauchs von der MMU zum Extruder muss in der Firmware
eingestellt werden.

@® Gehen Sie in das Menii Einstellungen>Hardware>MMU
Einstellung der Lange:
$ Enclosed Version: 390mm.

Lite Version: 450mm.

SCHRITT 47 (ENC) Obere Abdeckung Installafion

@® Wenn Sie die Enclosed Version verwenden, decken Sie den Drucker mit der
Oberen Abdeckung ab.

Hangen Sie sie zunachst an der Riickseite ein und lehnen Sie sie dann an den
Drucker.

282 MMU3 Bausatz (MK3S+, MK3.5, MK3.9/S, MK4/S, CORE)



10D. CORE One Setup and Calibration
SCHRITT 48 Puffer anbringen

@® Bringen Sie die Puffereinheit an der rechten Seite des Druckers an.

Stellen Sie sicher, dass die Magnete richtig in der vertieften Seitenwand des
Druckers befestigt sind.

SCHRITT 49 PTFE-Schlduche anschlieBen

® Verbinden Sie die fiinf PTFE-Schlauche von der MMU-Einheit mit der freien Reihe
von Spannzangen am Puffer und stellen Sie sicher, dass die Nummerierung
sowohl auf dem Puffer als auch auf der MMU-Einheit ibereinstimmt.

Die anderen PTFE-Schlauche des Puffers gehen zu den Spulenhaltern.

@ Wir werden die Spulenhalterungen im nachsten Schritt anbringen.
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SCHRITT 50 Spulenhalter Einrichtung
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$ Glickwunsch! Der schwierigste Teil ist vorbei.

® Die Anordnung des Puffers und der Spulen auf dem Bild ist diejenige, die wir
realisieren wollen. Ordnen Sie die Spulenhalter und den Puffer wie auf dem Bild
zu sehen an.

Die PTFE-Schlauche fithren von den Spulenhaltern zum Puffer. AnschlieBend
vom Puffer zur Riickseite der MMU.

Verbinden Sie die PTFE-Schlauche aus dem Puffer mit jedem der Spulenhalter.

& Beachten Sie die Positionierung des Spulenhalters. Es ist wichtig, dass das
Filament einen moéglichst geraden Weg hat und dass nichts stért. PTFE-Schlauche
sollten nicht zu stark gebogen werden. Andernfalls werden die Filamente
eingeklemmt.
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SCHRITT 1 Filument Vorbereifung
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$ Jetzt konnen wir die Filamente einlegen und das Testobjekt drucken! Aber zuerst;

286

Bitte bereiten Sie mindestens fiinf verschiedene PLA Filamente vor und
schneiden Sie die Enden ab, um eine runde scharfe Spitze zu bilden - wie auf dem
Bild zu sehen.

Die Filamente missen eine scharfe Spitze haben, damit sie richtig in die MMU und
in den Drucker geladen werden kdnnen. Wenn die Spitze verformt, gebogen oder
im Durchmesser groBer ist, wird sie nicht richtig geladen.

Uberpriifen Sie die letzten 40cm (15") jedes Filaments. Stellen Sie sicher, dass es
keine Beulen hat. Wenn das Filament zuvor eingeklemmt wurde, macht die
Umlenkrolle manchmal eine Delle darin. Dieser Teil des Filaments kann von der
MMU-Einheit nicht mehr gegriffen und bewegt werden und muss abgeschnitten
werden.

Wenn das Ende des Filaments verbogen ist, richten Sie es gerade. Es muss
vollkommen gerade sein.

Verwenden Sie nur hochwertiges Filament mit garantiert geringer
Durchmesserabweichung. Falls Sie in Zukunft Probleme mit dem Laden/Entladen
des Filaments haben, sollten Sie auch diesen Schritt wiederholen. Stellen Sie
sicher, dass das Filament getrocknet ist. Feuchtigkeitsempfindliche Filamente
konnen beim Betrieb der MMU problematisch sein.
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SCHRITT 2 Vorgeschlagene Anordnung des Filaments

Legen Sie die flinf Filamente auf die Spulenhalter. Achten Sie darauf, dass sich die
Spulen nicht gegenseitig behindern.

@® Stellen Sie jeden Spulenhalter so ein, dass die Spule richtig auf die Rollen passt.
@® Vergewissern Sie sich, dass sich die Spule frei drehen kann und nichts im Weg ist.

@ Denken Sie daran, dass die MMUS3 mit verschiedenen Druckermodellen
funktioniert, so dass die Teile auf den Bildern etwas anders aussehen kénnten als
bei Ihrem. Die allgemeinen Schritte sind jedoch die gleichen.

SCHRITT 3 Laden eines Filaments durch den Puffer

©® Nehmen Sie die Kassette fir Filament 1 aus dem Puffer.

Flihren Sie die Spitze des Filaments in den unteren PTFE-Schlauch ein, der am
Spulenhalter befestigt ist.

@® Schieben Sie das Filament weiter in den PTFE-Schlauch, bis es in der
entsprechenden Pufferkassette erscheint.

@® Nehmen Sie die Spitze und stecken Sie sie durch die Kassette in den anderen
PTFE-Schlauch, der in die MMU-Einheit fiihrt. Schieben Sie sie noch nicht ganz in
die MMU.
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SCHRITT 4 Vorladen eines Filament in die MMU

Sheet.
= »Preload to

[Texturll Main
MMUS z * _ Load all

Load to nozzle * . £ 0 e?Load filament 1
Unload filament =+ - . Load filament 2

AGINAL PR

AN

Gehen Sie auf dem Drucker zu Filament -> Vorladen auf MMU (Meni -> Vorladen
auf MMU auf MK3S/+)

Wahlen Sie Filament Slot 1. Die MMU-Einheit bringt den Idler in die erste Position
und beginnt, den Pulley zu drehen, bis das Filament eingelegt ist.

Schieben Sie das entsprechende Filamentende weiter in den PTFE-Schlauch vom
Puffer in die MMU, bis Sie spiiren, dass das Filament eingezogen wird.

Denken Sie daran, dass die Spitze des Filaments gerade und scharf sein muss, um
es richtig zu laden.

SCHRITT 5 SchlieBen des Puffers

288

Nachdem ein bestimmtes Filament erfolgreich in die MMU geladen wurde,
schieben Sie seine Kassette zurlick in den Puffer.

Wiederholen Sie den Vorgang fiir die anderen Filamentpositionen, bis Sie alle fiinf
Filamente in die MMU geladen haben.
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SCHRITT 6 Pro-Tipp: Laden Sie mit den Tasten.

=1V
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® ORIGINAL PRUSA MMU3

@® Sie konnen ein Filament auch lber die Tasten am Gerat in die MMU laden. Wenn
Sie das nachste Mal ein Filament laden, verwenden Sie die von lhnen bevorzugte
Methode. Entweder tiber das LCD-Menii oder tiber die Tasten am Gerat.

©® Wahrend die MMU im Leerlauf ist; (angezeigt durch ALLE LED-Leuchten
AUS)

@® Die mittlere Taste startet oder bricht das Vorladen des Filaments in die MMU
ab.

Mit den Seitentasten bewegen Sie den Selektor nach links und rechts, um die
Filament-Positionen zu wechseln.

® Verwenden Sie die seitlichen Tasten, um den Selektor auf die gewiinschte
Filament-Position zu bewegen, die dadurch angezeigt wird, dass der Selektor auf
eine der Linien auf dem Beschriftungsfeld ausgerichtet ist.

® Der laufende Ladevorgang wird durch eine blinkende griine LED fiir die jeweilige
Filament-Position angezeigt.

@ Stabiles griines LED Licht bedeutet, dass das angegebene Filament in den
Extruder geladen ist.

Beachten Sie, dass Sie nach der Ausgabe eines Befehls an die MMU-Einheit
warten sollten, bis diese den Vorgang abgeschlossen hat. Uberstiirzen Sie nichts.
Spielen Sie in der Zwischenzeit nicht mit dem Drucker herum. Lassen Sie sie erst
fertig werden, wenn die MMU-Einheit etwas tut (Homing, Laden, Entladen).
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SCHRITT 7 Lade-Test (Teil 1)

Main

2Load all

Load filament 1
Load filament 2

AGINAL PRUS

Test All
Test Filament 1

Srooldoin LOFf]

Cutter 0ff]

MMU Mode [Stealthl
*Loading Test - S

© set Ready
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Live Adjust Z

Test Filament 2

@® Gehen Sie zur Steuerung > Ladetest
(Meni > Einstellungen > Ladetest auf MK3S/+)

@® Wabhlen Sie den Filamenttyp zum Vorheizen (PLA)

Wahlen Sie Alle testen / Alle laden
Oder testen Sie alle Filamente von 1 bis 5 manuell

g Die MMU-Einheit wird nun alle fiinf Filamente laden und wieder entladen, um zu
sehen, ob alle korrekt funktionieren.

SCHRITT 8 Lade-Test (Teil 2)

loading filament

Loading filament 1

7/

SriGINAL PRUS

<
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Sie konnen den Filamentsensor-Status im FuBzeilen-Bereich des LCD-
Bildschirms tliberpriifen, um zu sehen, ob das Filament korrekt erkannt wird.

@® Beim MK3S+,wahrend des Ladens eines Filaments in den Extruder, zeigt die
Ladekontrolle volle Blocke unten auf dem LCD an, wenn der IR-Filament-Sensor
Filament erkennt.

@® Wenn Linien anstelle von festen Blocken erscheinen, liefert der Filament-
Sensor im Extruder intermittierende Werte und erfordert méglicherweise eine
zusatzliche Einstellung.

@® Wenn mehrere Ladeversuche fehlschlagen, wird ein entsprechender
Fehlerbildschirm angezeigt.
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SCHRITT 9 Kalibrierung der Z-Achse und der ersten Schicht (opfional)

5 B | E— .

i

PRUSA
© uEEmn ©

I e A Sy @ ORIGINAL PRU&&E\‘%‘\;V':‘:“

< ©

& WICHTIG: Dieser Schritt ist fiir den MK3S+ / MK3.5 notwendig, wenn Sie zuvor
am Extruderkopf gearbeitet haben. Wenn Sie nur den alten Chimney auf den neuen
umgeristet haben, konnen Sie den nachsten Schritt iberspringen und die Live
Adjust Z Funktion wie gewohnt zur Feinabstimmung der ersten Schicht
verwenden.

@® Gehen Sie zu Menii LCD - Kalibrierung - Z kalibrieren.
@® Fiihren Sie dann die Kalibrierung der ersten Schicht aus.

SCHRITT 10 Drucken eines Testobjekts

B EE @B

@ Wir missen ein Testobjekt drucken, um zu liberpriifen, ob alles richtig funktioniert.
Keine Sorge, es wird schnell gedruckt sein.

@® Besuchen Sie die MMUS3 Testobjekte auf Printables.com

@ Laden Sie im Bereich Druckdateien eine G-Code-Datei herunter, die fur lhr
Druckermodell geslict ist.

@® Speichern Sie die .gcode oder .bgcode Datei auf einem Speichermedium und
drucken Sie das Testobjekt.
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SCHRITT 11 Werkzeugzuordnung (CORE/ MK3.5 / MK4S)

© PRINT o} 03 © TOOLS MAPPING m o=} 84
OR_TEST_0.4n_6.2mm_PLA_MK3.5MMU3_1hem

G-Code filaments Printer tools

RS
e 1. PLA &) 1. PLA

2. PLA PLA
3. PLA e . PLA
4. PLA PLA
5. PLA ] 5. PLA &

Ready to print

BACK FILAMENT PRINT

@® Wenn Sie einen Druck starten, erscheint der Werkzeug-Zuordnunggs-Bildschirm.
Damit kénnen Sie die Extruder mit der angegebenen Farbe bei Bedarf einem
anderen zuordnen.

@® Auf der linken Seite sehen Sie eine Liste der bendtigten Materialien und ihrer
Farben, wie in der G-Code-Datei angegeben.

@® Auf der rechten Seite finden Sie eine Liste der derzeit auf dem Drucker
verfligbaren Materialien, mit denen das Objekt gedruckt werden soll.

Wenn der G-Code beispielsweise orangefarbenes Filament in der ersten
Position erfordert, Sie aber orangefarbenes Filament in der flinften Position
geladen haben, wahlen Sie die erste Position im linken Men(i aus und weisen
sie dann der flinften Position auf der rechten Seite zu.

@ Tippen Sie doppelt auf die Filamentpositionen oder verwenden Sie den
Encoder, um die Filamentnummer auszuwahlen.

SCHRITT 12 Druckbare 3D-Modelle

b ey

@® Um lhre neue MMUS3 weiter zu testen, werfen Sie einen Blick auf die MMU3 Test
Objekt Kollektion auf Printables.

Wir empfehlen lhnen, das niedliche Schaf zu drucken, das von Anfang an das
Maskottchen der MMU war.
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SCHRITT 13 Drucken und befolgen des Handbuchs
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@® Starten Sie den Druck und warten Sie, bis er fertig ist. In der Zwischenzeit kénnen
Sie einen Blick auf das gedruckte Handbuch werfen.

@® Alle Informationen zur Kalibrierung, zur Organisation des Druckers, zum Puffer, zu
den Spulen oder Tipps zur Fehlerbehebung finden Sie im gedruckten oder im
Online-Handbuch.

Um das Handbuch herunterzuladen oder wenn Sie auf Probleme stoBen, besuchen
Sie bitte unsere Wissensdatenbank unter:
https://help.prusa3d.com/de/tag/mmu3/

@® Wenn Sie beim Drucken Probleme haben, folgen Sie den Anweisungen auf dem
Bildschirm oder besuchen Sie den Link auf dem LCD-Bildschirm.
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SCHRITT 14 Vorbereifung von G-Code / eigene Modelle

@® Sie haben bereits alle von uns mitgelieferten Multimaterial-Modelle gedruckt,
ebenso wie die Modelle auf http://Printables.com? Zeit, lhre eigenen Designs zu
drucken!

@® Der einfachste Weg, ein einteiliges Objekt farbenfroh zu machen, ist die MMU
Bemalungsfunktion in PrusaSlicer.

® Die grundlegenden Schritte fiir die manuelle Methode sind in unserem Abschnitt
G-Code-Vorbereitung fur den Multimaterial-Druck beschrieben.

© Fir das Drucken von Logos oder Beschriftungen kénnten Sie auch den
automatischer Farbwechsel bei einer bestimmten Schichthéhe niitzlich finden.
Slicen Sie einfach ein Objekt, wahlen Sie eine bestimmte Schichthohe, klicken Sie

auf das kleine orangefarbene "+"-Symbol neben der Hohenmarkierung und wéahlen
Sie die gewlinschte MMU-Filament-Position (Extruder-Nummer).
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SCHRITT 15 Erstellen lhrer eigenen Multi-Material-Modelle

Wenn Sie ein Modell mit mehreren Kérpern entworfen haben, finden Sie vielleicht
die Anleitung Modell aus Fusion 360 exportieren nitzlich.

Wenn Sie ein Modell mit einem einzigen Korper entwerfen, von dem ein Teil mit
MMU-Bemalung versehen werden soll, stellen Sie sicher, dass jedes einzelne Teil
von einer scharfen Linie umgeben ist, so dass Sie spater in PrusaSlicer die
Funktion Intelligentes Fiillen der MMU-Bemalung verwenden kénnen.

Wenn Sie eine komplizierte STL-Datei haben, die sich nicht so einfach mit MMU-
Bemalung bearbeiten lasst, konnen Sie die anspruchsvollere Methode Aufteilung
der STL mit einem einzigen kompakten Teil oder Aufteilung der STL in mehrere
Teile mit MeshMixer ausprobieren.

SCHRITT 16 MMU Einzel Material Betrieb

Woussten Sie, dass die MMU3-Einheit auch dazu verwendet werden kann, den
Einzelmaterialdruck bequemer zu machen?

Sie konnen bis zu fiinf Ihrer Lieblingsmaterialien in die MMU-Einheit laden.

@® Aufdem CORE/MK3.5/MK4S verwenden Sie beim Slicen das normale
CORE/MK3.5/MK4S Profil. Der Drucker bietet Ihnen die Moglichkeit, das zu
verwendende Filament auszuwahlen.

Auf dem MK3S+ slicen Sie ein Objekt mit dem Profil MMU3 Single und starten
den Druck. Wahlen Sie dann auf der LCD-Anzeige das zu verwendende
Filament aus.

Wenn Sie bereits beim Slicen wissen, welches der fiinf Materialien verwendet
werden soll, kénnen Sie das MMU3-Profil verwenden und dem Objekt eine
einzelne Farbe (Extruder-Nummer) zuweisen.

Wenn ein Filamente ausgeht, kann Ihr Druck mit der Spooljoin-Funktion
automatisch fortgesetzt werden.
Weitere Informationen finden Sie im SpoolJoin Artikel.
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SCHRITT 17 Belohnen Sie sich selbst

& Wir wissen, dass Sie darauf
gewartet haben! Das klingt nach
einer wohlverdienten Pause!
GenieBen Sie die Haribos und
sehen Sie lhrem Drucker bei der
Arbeit zu. Ubrigens, was drucken
Sie eigentlich?
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