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caribou3d

06 Pressure Advance

This guide shows how to tune Pressure Advance on your Caribou Printer with Klipper firmware.

Pressure
Advance
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INTRODUCTION

Klipper verfugt Uber eine sogen. ,Pressure Advance“- Funktion. Bei guter Einstellung kdnnen Blobs
und Oozing reduziert werden. Das wird besonders an den Kanten der Druckobjekte deutlich. Der
Wert muss fur jedes Filament extra bestimmt werden.
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Step 1 — Was wird benétigt?

.
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-
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Step 2 — Einstellungen im Slicer
Speed for print moves
Perimeters: & 5| 100 mm/s ®
Small perimeters: & 9| 100 mm/s or %
External perimeters: G D 100 mm/s or % .
Infill: G :) 100 mm/s
Solid infill: & 5| 100 mm/s or %
Top solid infill: 8 5| 100 mm/s or %
Support material: & 5| 100 mm/s
Support material interface: 8 | 100% mm/s or % [ )
Bridges: & 5| 100 mm/s
Gap fill: & 5| 100 mm/s
Speed for non-print moves
Travel: & :) mm/s o
Modifiers
First layer speed: 8- mm/s or %
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wir bendtigen einen
selbstgedruckten Testcube,
Download der stl- Datei von hier

eine digitale Schieblehre

kein infill

Layerhdhe 75% vom Durchmesser
der Nozzle. Bei einer 0.4er Nozzle
also 0.3mm

Die Geschwindigkeit setzen wir
dberall auf 100mm/s, bis auf die
Einstellung fUr den first layer

die "dynamic acceleration control"
(Experten-Modus bei Prusaslicer
aber auch z.B. bei Cura vorhanden)
wird deaktiviert
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Step 3 — Druckvorbereitung in Mainsail

ainsailo:
SET_VELOCITY_LIMIT SQUARE_CORNER_VELOCITY=1 ACCEL=500
13:42
13:42
t

Zunéachst senden wir in der Konsole folgenden Befehl: SET_VELOCITY_LIMIT
SQUARE_CORNER_VELOCITY=1 ACCEL=500

Danach senden wir diese Zeile: TUNING_TOWER COMMAND=SET_PRESSURE_ADVANCE
PARAMETER=ADVANCE START=0 FACTOR=.005

@ Wer ein Bowden- Setup verwendet gibt diesen Befehl ein: TUNING_TOWER
COMMAND=SET_PRESSURE_ADVANCE PARAMETER=ADVANCE START=0
FACTOR=.020

Wir kénnen nun unseren GCode hochladen. Layer fiir Layer wird der Wert flir Pressure Advance
nun wahrend des Druckes erhoht.
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Step 4 — Auswertung

Wir schauen uns die Kanten unseres Testcubes an. Am unteren Ende sind diese zu rund, weiter
oben zeigen sich bereits Perforationen. Wir suchen den Bereich, wo die Kante mdglichst "scharf"
gedruckt wurde.

o Wir messen mit der Schieblehre den Abstand vom 1st layer bis zu diesem Bereich und notieren
den Wert.
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Step 5 — Berechnung des PA- Wertes

o
Rechner

Standard 33

16,13 x 0,005 =

0,08065

Step 6 — Eintrag in die Konfiguration

[ex ]
step_pin:

dir pin:
enable_pin:
microsteps: 32

rotation_distance: 8

O .

e
nozzle diameter: ©.400

filament diameter: 1.750

max_extrude_cross_section:
max_extrude_only distance:
max_extrude_only velocity:
max_extrude_only accel: 1256.0

.0
500.0
120.0
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Wir multiplizieren den gemessenen
Wert (hier also 16,13mm) mit dem
verwendeten Faktor (hier also
0.005). Unser PA- Wert flr dieses
Filament ware also 0.08. Die Werte
liegen i.d.R. zwischen 0.050 and
1.000.

(i) Bei einem Bowden-Setup wird mit

dem Faktor 0.02 multipliziert.

Wir 6ffnen unter "Maschine”
printer.cfg tragen den Wert dort
unter [extruder] in Zeile 213 ein und
speichern ab.
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