*Klipper - Firmware Retract
einrichten

Vorstellung Firmware Retract in Klipper

Hallo,

Jeder von euch kennt den Retract und dessen Funktion. Die meisten von euch definieren diesen im
Slicer. Aber was hat denn jetzt der Firmware retract flr Vorteile.

o Konsistenz liber verschiedene Slicer: Da die Retract-Einstellungen in der Firmware
verwaltet werden, ist es einfacher, konsistente Ergebnisse Uber verschiedene Slicer-
Programme hinweg zu erzielen. Dies bedeutet, dass die Benutzer nicht flr jeden Slicer
individuelle Retract-Einstellungen anpassen mussen.

o Anpassungsfahigkeit: Firmware Retract ermdglicht es, Retract-Einstellungen zentral in
der Firmware zu andern, ohne den G-Code jedes Mal anpassen zu mussen. Dies erleichtert
das Experimentieren mit verschiedenen Retract-Einstellungen, um die bestmdgliche
Druckqualitat zu erzielen.

e Live Anpassung maéglich: |hr kdnnt den Retract wahrend des Druckes anpassen.

e Vereinfachung des G-Codes: Da der Retract direkt von der Firmware gesteuert wird,
muss der G-Code nicht so viele Befehle enthalten, was zu einer Vereinfachung des G-
Codes fuhrt. Dies kann die DateigroRe der G-Code-Dateien verringern.

(in der Praxis vermutlich nicht relevant)

e Implementierbarkeit: Der Retract kann je nach Filamenttyp Gber den Startcode

eingestellt werden.

Einrichtung FW Retract in Klipper

Offizielle Klipper Doku zu FW Retract:

https://www.klipper3d.org/Config Reference.html?h=retract#firmware retraction
Offizuelle Klipper Doku zu G10 / G11:

https://www.klipper3d.org/G-Codes.html#firmware retraction

Mdéglichkeit 1 : Direkt in printer.cfg


https://www.klipper3d.org/Config_Reference.html?h=retract#firmware_retraction
https://www.klipper3d.org/G-Codes.html#firmware_retraction

[firmware_retraction]

# G10 fur Retract and G11 Deretract

retract_length: 3

# Die Laenge des Rueckzuges in mm wenn ein G10 Befehl angesteuert wird.
# Ebenfalls wenn nicht weiter definiert gilt er fur den Deretract G11.

# Die Standardeinstellung ist Omm.

retract_speed: 40

# Rueckzugsgeschwindigkeit in mm/s. Der Standardwert ist 20 mm/s.
#unretract_extra_length: 0

# Hier wird die zusaetzliche Laenge (in mm) definiert, die bei einem Derretract
# gemacht werden soll.

unretract_speed: 40

# Die Geschwindigkeit flr einen Deretract in mm/s. Der Standardwert ist 10 mm/s.

Moglichkeite 2: Extra CFG-Datei anlegen und einbinden (empfohlen)

e Lege eine cfg namens fw_retract.cfg im Stamm Konfigverzeichnis an. (Einfach Uber die
Weboberflache mit Datei erstellen)
o Kopiere folgenden Inhalt in diese CFG

[firmware_retraction]

# G10 fur Retract and G11 Deretract

retract_length: 3

# Die Laenge des Rueckzuges in mm wenn ein G10 Befehl angesteuert wird.
# Ebenfalls wenn nicht weiter definiert gilt er fur den Deretract G11.

# Die Standardeinstellung ist 0Omm.

retract_speed: 40

# Rueckzugsgeschwindigkeit in mm/s. Der Standardwert ist 20 mm/s.
#unretract_extra_length: 0

# Hier wird die zusaetzliche Laenge (in mm) definiert, die bei einem Derretract
# gemacht werden soll.

unretract_speed: 40

# Die Geschwindigkeit fir einen Deretract in mm/s. Der Standardwert ist 10 mm/s.

e Includiere die CGF in deiner printer.cfg mit folgendem Code

[include fw_retract.cfg]



Einrichtung FW Retract im Slicer:

SuperSlicer

@ SuperSlicer 2.5.59 based on PrusaSlicer
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Mote: All parameters from this group are moved to the Physical Printer settings (see changelog).

A new Physical Printer profile is created by clicking on the "cog” icon right of the Printer profiles combe
box, by selecting the "Add physical printer” item in the Printer combo box. The Physical Printer profile
editor opens also when clicking on the "cog" icen in the Printer settings tab. The Physical Printer profiles are
being stored into SuperSlicer/physical_printer directory.
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(siehe Changelog).
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® G-Code-Miniaturbilder:

@ Format der G-Code-Miniaturbilder:
@ Unterstiitzt Stealth Modus:

® Unterstiitzt Restzeit:

Erweitert

Relative Abstinde fir Extrusion

Berrerrererer

E" e\o‘.

E Setzen ...

R —
R Co—

SR e

(=

Hinweis: Alle Parameter aus dieser Gruppe werden in die Einstellungen des physischen Druckers verschoben

Ein neues physisches Druckerprofil wird erstellt, indem man auf das "Zahnrad"-Symbol rechts vomn
Auswahlfeld "Druckerprofile” klickt, indem man den Punkt "Physischen Drucker hinzufdgen” im
Auswahlfeld "Drucker” auswahlt. Der Profil-Editor far physische Drucker wird auch durch Klicken auf das
"Zahnrad"-5ymbol in der Registerkarte "Druckereinstellungen” gedffnet. Die Profile des physischen
Druckers werden im Verzeichnis PrusaSlicer/physical_printer gespeichert.
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Wenn es jemand am Laufen hat gerne als Info an uns.
Uber das Addon "Printer Settings" bekommt man zwar die Option, aber es wiirde nicht sauber

in den Gcode geschrieben.

<: Haken setzen
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GCODE Kontrolle ob FW retract geschrieben wurde

GCODE slicen und exportieren. Danach mit einem Editor 6ffnen und nach G10 oder G10

suchen

11069 ;WIPE START

070 Fl-X122.3-Y134.204-F27000
071 ;WIPE END

072 Gl - ; -retract

1073 ;WIPE START

1074 Fl-F21e00
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Retract uber die Mainsail Oberflache einstellen:

Ihr konnt jetzt den Retract im "Extruder" Menu einstellen.

Hier ein Beispiel:

¥ Extruder

—

D Extrusionsfaktor

_____________________________________________1.

Pressure Advance Smooth Time

0.05 0.04

Riickzugsldnge Rilickzugaeschwindigkeit

0.9 40

atzliche Ausfahrldnge Ausfahrgeschwindigkeit

40

Filamentldnge Extrusionsgeschwindigkeit

50 5 mm/s

Filamentabhangiger Retract

Link zum Video "Filamentabhangigen Gcode"
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https://www.youtube.com/embed/voOaRIwScz|?t=585s

1. Slicer fur die Weitergabe der Variable einrichten

Richtiger Filamenttyp im Slicer setzten

@ IDview == Sliced preview gy‘ Geode preview @ Druckeinstellungen I% Filamenteinstellungen
—— =

™ PLA PolyTerra Voron v| FEIX ? B Q %

™ Filament Filament

EA Multimaterial Farbe: & - I

% Filament Ubersteuerung Durchmesser: 8 - rrlm

B et nsontto G-

% Abhéngigkeiten Dichte: B[22 yem
Kosten: [ = Kogten‘.rkg
Gewicht der Spule: = g

Temperature "C

Extruder Erste Schicht: E L E “C Andere!
Druckbett Erste Schicht: E L “C Andere!
® Chamber 8 “C

Filament Eigenschaften
Lasliches Material: a *

® Shrinkage: 8- E'-'E
® Max line overlap: = %

Wie sieht jetzt die Variable aus?

Filament Eigenschaften

Filament Typ: a- e
80 Die Materialart des Filarnents zur Verwendung in benutzerdefinierten G-

Lasliches Material: Codes.

® Shrinkage: B * 100 pdardwer

m Parametername : filament_type

® Max line overlap: 8+
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2. Variable im Startmakro des Slicers hinterlegen

Startcode im Superslicer

START_PRINT BED={first_layer bed temperature} EXTRUDER={first_layer_temperature}
MATERIAL={filament_type}

3. Prufen ob Varaibale ubergeben wurde

So soll es aussehen

M117 Start Print Script loading

START PRINT BED=c0 EXTRUDER=220 MATERIAL=PLA
- A

; custom goodes end: start_goodes

e Objekt slicen
e Gcode mit editor 6ffnen
e Nach "Material" durchsuchen -> Es sollte euer Filamenttyp hinterlegt sein

Gcode fur die Materialabfrage in einem Makro

# Materialabhaengige Parameter wie PA, FLOW, Retract, Mesh usw.
RESPOND MSG="Material: {material}"

{% if material == "PLA" %}
#SET_RETRACTION RETRACT _LENGTH=1.2
#SET_RETRACTION RETRACT _SPEED=30
#SET_RETRACTION UNRETRACT SPEED=30
{% elif material == "PET" %}

#SET _RETRACTION RETRACT LENGTH=1.5
#SET_RETRACTION RETRACT_SPEED=20
#SET_RETRACTION UNRETRACT_SPEED=20
{% elif material == "ABS" %}

#SET _RETRACTION RETRACT LENGTH=0.9
#SET_RETRACTION RETRACT _SPEED=40
#SET_RETRACTION UNRETRACT_SPEED=40
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{% endif %}
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