MK3-Klipper Pressure_Advance

https://github.com/Klipper3d/klipper/blob/master/docs/Pressure_Advance.md

Testobjekt zum Einstellen des Parameters PA ist der 20x20x20mm Kalibrierwürfel.
Einstellungen im Slicer:

Infill 100%
Layerhöhe 0.15mm
Düse 0.4mm

Material = Prusa ASA Galaxy black
Düsentemperatur 260 Grad C.
Bett Temperatur 105 Grad C.

Geschwindigkeiten Druckbewegungen:
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Erste Schicht und Eilgang:
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Beschleunigungen werden von Klipper geregelt, max. Vorschubgeschw. = 240mm/s

Vor dem Start des Druckes wurde folgendes Kommando an das Octoprint Terminal übergeben:

TUNING_TOWER COMMAND=SET_PRESSURE_ADVANCE PARAMETER=ADVANCE START=0 FACTOR=.005

Damit wird beim Druck der PA Factor per Layer um 0.005 erhöht.

Ergebnis:
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Nach einer optischen Kontrolle habe ich die besten Ergebnisse bei einer Layerhöhe von 8mm ermitteln können, was rechnerisch einen PA Wert von 0.0400 ergeben hat:

pressure_advance = <start> + <measured_height> * <factor>

pressure_advance = 0 + 8.00 * 0.005 = 0.0400


Ein erneuter Druck mit der eben ermittelten Einstellung brachte folgendes Ergebnis:
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Hier noch ein ca. 6-minütiges Video von einzelnen Druckpassagen:


www.kgolger.at/MK3-Klipper/MK3-Klipper-erster-Testdruck-am-09-04-2022.mp4


Wie man an den Ergebnissen sehen kann, bringen korrekte Einstellungen eine sichtbare Besserung im Bereich der Ecken. Das muss nicht bei jedem Drucker so sein. Wenn die Ergebnisse mit und ohne PA ähnlich aussehen, kann man es getrost weglassen. Maßlich passt der Würfel auch für die ersten Versuch ganz zufriedenstellen. Alle Werte liegen im Bereich zwischen 20.00 und 20.10mm.


Wenn man dieses Foto genauer betrachtet, sieht man schon das nächste Problem:
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„Ringing, Ghosting…. Wie auch immer man es bezeichnen mag, bedingt durch die höheren Druckgeschwindigkeiten, gilt es nun zu reduzieren.

Im nächsten Schritt werde ich mich also mit dem Thema „Input shaping“ beschäftigen. Die dafür notwendige Hardware ist gerade in Bearbeitung. Diverse softwaretechnische Einstellungen und viel Geduld wird notwendig sein, um auch hier Verbesserungen zu erzielen.
Wie sich die Kombi PA und Input Shaping verhalten werden, wird sich zeigen.
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