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UvoD

Dekujeme, ze jste si vybrali tiskarnu Reven. Tento ndvod pokryvad celou praci se strojem: bezpecnost a instalaci,
kazdodenni obsluhu v Reve 0S, Gdrzbu, feseni problémd a servis. Plati pro vSechny modely - Revon 600, Revon
600 Z600, Revon 1200 a Revon Belt -, které se liSi jen rozméry.

Pro koho: pro operdtory a vedoucdi, ktefi se strojem pracuji. Pied prvnim spusténim si prectéte Cdst 0 -
Bezpecnost.

Jak cist: displej a Revo Panel jsou v anglictiné. Texty z displeje piSeme kurzivou a v zdvorce uvddime jejich
vyznam.

Upozorneéni - cervené oramované boxy se tykaji bezpecnosti. VZdy je dodrzujte.

Verze: Revo 0S 1.4.33, vyddni 11/2026. Aktudlni ndvod: revotech3d.com/downloads. Pomoc: +48 512 960 411,
biuro@revo3d.pl nebo na displeji Menu — Report a problem.
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Stroj

Bezpecnost, technické udaje, konstrukce a instalace

REVON 600 2400

600 = 600 x 400 mm




A. BEZPECNOST — PRECTETE PRED PRACT

Revon je urc¢en k 3D tisku z termoplastickych filamentd ve vnitfnich prostordch a obsluhuji ho proskolené dospélé
osoby. Jakékoli jiné pouZiti je v rozporu s urcenim.

A

VN N\

Elektrické napéti Horky povrch Pohyblivé casti Obecné varovadni
230 V v prostoru elektroniky. Tryska az 320 °C, podlozka az Remeny a kladky portdlu XY. Pred praci si pfectéte ndvod.
Neotvirejte kryt. 100 °C. Dvere zaviene.

NEBEZPECT

JAK SE CHRANIT

Horkeé povrchy - tryska az 300 °C,
podlozka az 100 °C

Pohyblivé ¢dsti - portdl XY, osa Z,
pds (Belt)

Sitové napéeti 230 V
Vypary a castice (ABS, ASA, PA,
PC)

Pozar

Ostré nastroje (Spachtle, kleste)

Hmotnost stroje 50-70 kg

Nedotykejte se hlavy ani podlozky béhem tisku a 15 min po ném. Trysku ménte jen v
rukavicich.

Dvere komory méjte béhem provozu zaviené; ruce, vlasy a obleceni drzte mimo
mechanismus. E-STOP podrzeny 1s zastavi veskery pohyb.

Pouze uzemnéend zdsuvka, obvod B16. Kryt elektroniky neotvirejte - prdce na
elektronice provddi servis Revotech pfi odpojeném napdjeni.

Vétranda mistnost; tyto materialy netisknéte v obytnych prostordach bez odsavani.

Nenechdvejte stroj bez dozoru. Méjte pobliz hasici pfistroj. Revo 0S pfi anomaliich
vypne chfev.

Vytisky snimejte smérem od sebe, na studené podloZce.

Prendsejte ve 2-4 osobdch, ram drZte zespodu.

E-STOP - na obrazovce pohybu, béhem tisku, na zamcené obrazovce a v Revo Panel. Podrzte 1 sekundu:
motory a ohfev se okamZité zastavi. Pfi nebezpeci vypnéte takeé hlavni vypinac na boku skiiné.

B. MODELY A TECHNICKE UDAJE

VSechny tiskdrny Revon maji stejnou konfiguraci - liSi se jen rozmeéry.

REVON - NAVOD K OBSLUZE
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REVON 600 Z400 REVON 600

600 = 600 = 400 mm 600 = 600 = 600 mm

Revon 600 : 600x600%400 Revon 600 Z600 : 600*x600%600

REVON 1200 REVON BELT
1200 < 600 = 500 mim 350 = 350 % 300 mm - pas
Revon 1200 - 1200x600%500 Revon Belt + 350%350%300

MODEL TISKOVY PROSTOR (MM) VNEJST ROZMERY (MM) HMOTNOST
Revon 600 600 x 600 x 400 1260 x 860 * 1100 50 kg
Revon 600 2600 600 x 600 x 600 1260 = 860 x 1300 55 kg
Revon 1200 1200 x 600 x 500 1860 x 860 = 1100 70 kg
Revon Belt 350 x 350 x 300 (Y = pas) na vyzadani na vyzadani
PARAMETR HODNOTA
Technologie FFF / FDM, filament 1,75 mm na civce
Mechanika Vedeni MGNS a MGN12, femeny GT2 9 mm, pohon XY AWD (4 motory)
Elektronika BTT Kraken, napdjeni 24 V + 48 V; hlava s elektronikou BTT
Extruder a hotend Jeden extruder s prevodovkou typu Orbiter, zesileny pro CF a GF; hotend High Flow
Trysky 0,4 mm standardné; 0,6 / 0,8 / 1,0 / 1,2 mm volitelne

Vrstva / sténa (tryska 0,09-0,39 mm / min. 0,45 mm
0,4)
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PARAMETR HODNOTA

Max. teploty Tryska 300 °C, podlozka 100 °C, komora 60 °C (ohfev 0,6 kW)

Rychlost / zrychleni Az 350 mm/s pfi tisku, 500 mm/s pfejezdy, 5000 mm/s?; input shaper kalibrovany pfi uvedeni
do provozu

Rizeni Revo 0S (Klipper / Kalico), dotykovy displej 7, Revo Panel, kamera, Ethernet, Wi-Fi

Napdjeni 230V ~ 50/60 Hz, 13 A, max. 2,4 kW, konektor IEC C14, jisti¢ B16

Prostiedi Provoz 20-30 °C; skladovani 5-35 °C

C. KONSTRUKCE STROJE

LED svétlo, kamera

Portdl XY (AWD) .

~—

Hlava —

Vyhrivand podlozka

Elektronika
(vétrdni)

@ | Civka
‘*

Komora / dvere

L ’\
Vypinac

(bok skfing)

Konstrukce Revonu - pohled zepredu (schéema; drzdk civky a vypinac jsou ve skutecnosti na boku).

SESTAVA POPIS

Ram a skiin Hlinikove profily, panely z hlinikového kompozitu a plastu, tepelné izolovana komora, prosklené predni dvefe.

Bocni panel Dotykovy displej 7", pod nim prostor elektroniky s dvojitym vétranim.

Portal XY Pohon AWD (4 motory), vedeni MGN, femeny GT2 9 mm.

OsaZa Vyhtivand podlozka s vymeénitelnou deskou (hladkou nebo texturovanou), automaticky vyrovndvand vici portdlu. Belt:
podlozka dopravni pds misto podlozky.

Tiskovd hlava Extruder s pfevodovkou typu Orbiter, hotend High Flow, ventildtor hotendu a radidlni ventildtor chlazeni vytisku, sonda.
Komora Aktivni ohfev 0,6 kw, LED osvétleni, kamera.

Civka Drzak civky a mechanicky senzor filamentu.

Pripojky Napdjeci konektor IEC C14, Ethernet; hlavni vypinac na boku skfine.
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D. PREPRAVA A INSTALACE

Instalaci a uvedeni do provozu u zakaznika provadi Revotech: umisténi, test stroje, kalibrace vibraci a Skoleni.
Zakaznik pfipravi misto a napdjeni.

1.

Misto - stabilni, vodorovny stdl nebo podlaha s nosnosti min. 100 kg; asi 30 cm volného mista vzadu a po
strané pro vétrani elektroniky; dvefe se musi otevfit upiné.

. Napdjeni - samostatnd uzemnénad zdsuvka 230 V na obvodu B16, bez prodluzovacek a rozbocovac(. Za

elektroinstalaci odpovidd kupujici.

. Sit’ - zasuvka Ethernet (doporucenao) nebo pokryti Wi-Fi.

. Pfenaseni - 2 osoby (Revon 600), 3-4 osoby (Revon 1200). Drzte ram zespodu, nikdy za dvere, panel displeje

ani portdl. Nenaklanejte o vice nez 15°,

. Pfeprava - pouze v origindlnim obalu, se zajiStenou hlavou a sejmutou civkou. Po kazdeé pfeprave spustte

test stroje.

. Vybaleni - odstrante pfepravni pojistky hlavy a podlozky (barevné oznacené) a zkontrolujte, Ze se nic volné

nepohybuje,

Zapnuti - hlavni vypina¢ na boku skiiné; Revo 0S nastartuje asi za 1 minutu. Vypnuti - nejprve O na displeji —
SHUT DOWN MACHINE, pockejte 30 s, teprve poté hlavni vypinac.

REVON -
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Zaklady

Revo 0S, barvy, okna a prvni spusteni

WI-FI73% 192.166.0.38 16:21

READY System OK - @ h - Rewo 05 1.4.29
W SCHEMATIC VIEW

e R

NOZZLE CHAMBER .'_

2 27

| TELEMETRY
NOZZLE LIGHTS

00 .4 On

FILAMENT - PLA - 890 g (89%)

OPERATOR - Operator

PRINT

Heaters
off

I) B %

Filament

ABS/ASA




1. CO JE REVO OS

Revo 0S je fidici systém tiskdren Revon. Pod nim bezi Klipper (verze Kalico) - software, ktery fidi motory a ohrev.
Na ném Revotech postavil vSe, s ¢im pracuje obsluha:

o dotykovy displej stroje v designu OrionUI - stav, teploty, tisk, filament, tryska, test stroje,
e Revo Panel - tentyz stroj v prohlizeci na pocitaci, tabletu i telefonu, s kamerou, historii a ndklady,

¢ agent Revo - hlidd bezpecnost ohrevu, pocitd spotfebu filamentu a opotfebeni dil(, provddi autodiagnostiku
a (s vasim souhlasem) posila upozornéni servisu,

e Revo Library - ndvody, tabulka materidlQ, slovnik pojm0d a testovaci modely pfimo na displeji.

Tiskove soubory pripravujete v Orca Slicer s profily Revotech. Stroj tiskne jen takové soubory - to zarucuje, ze
nastaveni odpovidd stroji i trysce.

2. BEZPECNOST

e E-STOP (nouzoveé zastaveni) - na obrazovce pohybu, béhem tisku, na zamcené obrazovce a v Revo Panel.
Podrzte 1 sekundu: stroj okamzité zastavi motory a ohfev. Poté ho znovu spustite tlacitkem na displeji nebo
vypnutim a zapnutim napdjeni.

e Tryska se zahfiva az na 300 °C, podlozka/pds az na 100 °C. Nedotykejte se hlavy ani podlozky béhem tisku a
tésné po ném.

e Behem tisku méjte dvefe komory zaviene. Pfi ABS a ASA vetrejte mistnost. Pfi PLA a PETG vam stroj sam
fekne, kdy otevrit dvere (kapitola 10).

e Pfi prvnim tisku nového materidlu nenechdvejte stroj bez dozoru. Revo 0S hlidd ohiev (alarm, kdyz se
podlozka ohfivd sama nebo se pfehfiva) a teplotu komory.

e Prdce uvniti elektroniky provddi vyhradneé servis Revotech pfi odpojeném napdjeni.

3. JAK CiST DISPLEJ

Barvy
BARVA VYZNAM
READY - stroj pfipraven, vSe v pordadku.
HEATING (ohfiva), kalibrace, varovani - pockejte nebo si prectéte hlaseni.
cervend ERROR (chyba), alarm, E-STOP - pfectéte si hldseni; v pfipadé pochybnosti volejte servis.

aktivni nebo zvolené tlacitko, pribéh, ohrev v Sestithelnicich.

Okna a sestiuhelniky

Displej se sklada z oken s titulkovym pruhem (Cerveny ctverec m a ndazev, napf. SCHEMATIC VIEW - ndkres stroje,
TELEMETRY - Udaje). Teploty ukazuji Sestithelniky z tecel: ¢im vice tecek sviti, tim bliZe je cilovd teplota. Svisly
pruh u levého okraje md barvu stavu stroje - je vidét i zddlky.
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Spodni lista

Na kazdé obrazovce dole: ¥ (zpét), B (hlavni obrazovka) a O (napdjeni - vypnuti nebo restart, potvrzené
druhym dotykem). Tlacitka, kterd na stroji néco meni, obvykle také vyzaduji druhy dotyk.

4. PRVNT SPUSTENT

Prvni spusténi trva asi patndct minut (plus asi 20 minut testu stroje).

1.

Priivodce - pfi prvnim startu vds displej vede krok za krokem (STEP 1/ 5); WELCOME, sit, souhlasy, nasazend
tryska a test stroje. LET'S START zacne, NEXT pokracuje.

. Sit’ - nejspolehlivéjsi je kabel LAN. Wi-Fi nastavite v Menu — More — Network. vyberte sit' ze seznamu a

zadejte heslo. IP adresa stroje je v horni liSté displeje.

. Licence - Cislo licence ( REVO-XXXX-... ) dostanete od Revotech spolu se strojem. Zadejte ho jednou v Menu

— More - License a dotknéte se ACT/IVATE. Funguje i bez internetu.

. Souhlasy - stroj se ptd, zda posilat Revotech hldSeni o chybdch (doporuceno - pomoc prijde rychleji) a

statistiky provozu. Stav stroje a provozni hodiny se odesilaji vzdy. Zménite je v Revo Panel - Service.

. Tryska - vyberte nasazenou trysku: D/AMETER (priimer) a materidl (Brass - mosaz, Hardened steel - kalend

ocel, Tungsten - wolfram).

. U¢et vedouciho v Revo Panel - na displeji oteviete Menu — More — Operator. objevi se 6mistny kod platny

10 minut. V prohliZeci zadejte adresu stroje (napf. http://192.168.0.38 ), zvolte CODE FROM SCREEN, zadejte kod
a zaloZte ucet vedouciho (jméno, login, PIN se 4-8 cislicemi).

7. Test stroje - nakonec spustte Uplny test (kapitola 16). Provddime ho pfi pfeddni a po kazdé preprave.

Panel v telefonu - Menu — More — Panel on phone zobrazi QR kod. Naskenujte ho telefonem ve stejné siti a
otevie se Revo Panel.

REVON -
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CAST II

Kazdodenni prace

Displej, filament, tryska, soubory a tisk

Revo Drukowanie

kostka-20mm_0.4_PETG

46% 55 minut | 00:35

UPLYNELO WARSTWA WYSOKOSC

48 minut 84/180 -
DYSZA PAS KOMORA
245° 80° 48°

cel 245° cel 80°

1 m 2 “»

Wstrzymaj Anuluj Dostrajanie Ustawienia

a




5. HLAVNI OBRAZOVKA

Temperature

THERMAL CONTROL

NDZZLE

21°

HEATERS OFF

NOZZLE

00 .4
FILAMENT - PLA - B

OPERATOR - Dperator

START PRINT

PLA

) %

Filament Nozzle Menu

Hlavni obrazovka - stav, schéma stroje, teploty, civka, spusténi Teploty - dotknete se Sestiuhelniku, vyberte predvolbu nebo
tisku. nastavte cil.

o Horni lista: stav (READY, PRINTING - tiskne, PAUSED - pozastaveno...), pfipojeni (LAN / Wi-Fi se silou signdlu a
IP adresou), hodiny. Pod ni ,,System 0OK", provozni hodiny (h) a verze Revo 0OS.

e SCHEMATIC VIEW - nakres stroje se tfemi Sestituhelniky: NOZZLE (tryska), BELT/BED (pas/podlozka) a
CHAMBER (komora). SET 215° je cilovad teplota, OFF - ohfev vypnuty, PASSIVE - komora bez ohifevu. Dotknéte
se trysky nebo pdsu/podlozky a nastavte teplotu.

o TELEMETRY - primeér nasazené trysky (napf. 80.4) a LIGHTS On/0ff (osvétleni - dotykem prepnete).
e FILAMENT - materidl a zbyvajici mnoZstvi na civce (gramy, %). Dotykem nastavite novou civku.

o OPERATOR - kdo na stroji pracuje.

e START PRINT - seznam soubor.

e PLA/PETG / ABS/ASA - jednim dotykem ohfeji trysku a pds/podlozku; Heaters off (vypnout ochiev).
e Spodni menu: Filament, Nozzle (tryska), Files (soubory), Menu.

e Pruhy hlaseni: SERVICE DUE (tas na udrzbu), probihajici test, cerveny pruh vzddleného servisu,

e Spofic obrazovky - po 5 minutdch necinnosti: velké hodiny, stav stroje, ztlumeneé schéma a teploty. TOUCH
70 WAKE - dotknéte se kdekoli a vrdtite se.

e Hlaseni se zobrazuji jako bublina v horni ¢dsti displeje a samy zmizi.
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6. FILAMENT A CiVKA

Filament w 74% 192.18 38 Spool WI-FI70% 18 8 16:20

HOW MUCH FILAMENT IS ON THE SPOOL?

sPooL
890
21 E

LOAD / UNLOAD
NEW FULL SPOOL (NET)

FILAMENT CHANGE - STEP BY STEP

LOAD FILAMENT UNLOAD FILAMENT

1kg

ENTER
REMAINING (g)

RESET: FULL DON'T KNOW

CANCEL

RETRACT 5 mm EXTRUDE

Filament - zavedeni, vyjmuti, vytlacovani. Civka - nova civka nebo zbyvajici mnozstvi.
Vymeéna filamentu krok za krokem

Nejjednodussi je Filament — FILAMENT CHANGE - STEP BY STEP. Stroj vds provede vybérem materidlu, ohifevem,
vyjmutim starého filamentu, zavedenim nového a nastavenim civky.

Rucni zavedeni

1. Ohrejte trysku - pfedvolbou materidlu nebo teplotou v dlazdici NOZZLE TEMPERATURE. Tryska musi mit
alespon 180 °C.

2. Konec filamentu sefiznéte Sikmo. Rovny, zmdcknuty konec ¢asto nevnikne do extruderu.

3. Zasunte filament do hlavy, az ucitite odpor kolecek, a dotknéte se LOAD FILAMENT. Stroj podd 100 mm a
propldchne trysku.

4, 7 trysky by mel vytékat rovnomeérny filament nové barvy. Pfebytek odstrante klestémi - trysky se
nedotykejte.

Vyjmuti

UNLOAD FILAMENT: stroj ohfeje trysku, vytlaci trochu materidlu a filament stdhne. Klidné ho vytdhnéte a
zajistéte konec civky.

Vytlacovani

EXTRUDE poddva filament zvolenym pratokem (FLOW, v mm3/s) po zvolenou dobu (7/ME). Hodnoty nad mozZnosti
trysky (nozzle limit) jsou zablokované, RETRACT 5 mm filament stahne zpét.

Civka

Stroj po kazdem tisku odecte spotfebu a pred startem upozorni, pokud by filament mohl dojit. Po nasazeni nové
civky zvolte jeji hmotnost (NEW FULL SPOOL - 1 kg, 0,75 ka...) nebo ENTER REMAINING (g) (zadejte zbyvajici

REVON - NAVOD K OBSLUZE 14 / 38



mnozstvi).

Kdyz néco nejde

¢ Filament nejde dovnitf - zkontrolujte, zda je konec sefiznuty Sikmo a neni na ném zesileni.

o Z trysky nic netece - pockejte, az tryska dosdhne teploty. Pokud stdle nic - spustte test stroje a nahlaste

vysledek,

e Extruder cvaka - pfiliS nizkd teplota nebo ucpand tryska. Netlacte silou.

7. TRYSKA

Extrudér a hotend

Kazdy Revon ma stejnou tiskovou hlavu:

e Extrudér LDO Orbiter 2.5 - lehky direct drive extrudér s pfevodovkou pro filament 1,75 mm. Pfesné poddva i
zatahuje, i pruzny filament (TPU). Tovdrni nastaveni ( rotation_distance 4,637) neménte.

¢ Hotend DropEffect neXtG UHF (ve sliceru: Standard) - prodlouzend tavnd zona pro rychly tisk, keramické
topeni, termistor 104NT. Trysky systemu V6, vyména klicem 7 mm. Maximalni pracovni teplota: 300 °C.

Kolik plastu za sekundu kterad tryska propusti (limit pro EXTRUDE na displeji a v Panelu):

TRYSKA MAX. PROTOK
0,4 mm 25 mm3/s
0,6 mm 35 mm3/s
0,8/10/12mm 45 mmd/s

INSTALLED NOZZLE

AMETER

- -

TERIAL

Hardened steel

Replace

nozzle

Nozzle change

DIAMETER

auzs aus

MATERIAL

Tungsten

Tungsten

Hordened steel
NEXT

ABORT

Cancel

Nasazend tryska - pramér a materidl.

Jaka tryska na co

REVON - NAVOD K OBSLUZE
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TRYSKA POUZITI

Brass (mosaz) PLA, PETG, ABS, ASA, TPU bez pfimési. Nejlépe vede teplo, nejrychleji se opotrebi.
Hardened steel (kalend ocel) Materialy s vlakny: CF (uhlikova), GF (skelna), svitici, s kovovymi pfimeésmi.
Tungsten (wolfram) Abrazivni materialy pfi velkych objemech tisku; odolnd a dobre vede teplo.

Priimér: 0,4 pro vétsinu dild, 0,6-0,8 pro velké pevné dily a rychly tisk, 0,25 pro jemné detaily. Materidly s vidkny
tisknéte tryskou alespon 0,4, lépe 0,6.

Nastaveni nasazené trysky

Spodni menu Nozzle — INSTALLED NOZZLE: primér a materidl — Save. Pfed kazdym tiskem ji stroj porovnd s
tryskou uloZzenou v souboru a pfi neshodé se zepta.

Vymena trysky

Replace nozzle (v okne trysky) nebo Menu — More - Nozzle change spusti fizenou vymeénu v 6 krocich: vyber
nove trysky, vyjmuti filamentu, ohfev na 250 °C, vySroubovdni staré, zasroubovdni noveé a ulozeni. Tryska se méni
za tepla, v rukavicich, klicem 7 mm. Pocitadlo opotfebeni se vynuluje po schvdleni spole¢nosti Revotech. Pokud
nemdte zkuSenosti, zavolejte servis.

8. PRIPRAVA SOUBORU - [RIEVO SLICER

Podlozka Revonu v [r]evo Sliceru - model a logo jsou vestavene.

Tiskove soubory prfipravujete v [rlevo Sliceru - sliceru Revotech postaveném na Orca Sliceru a vytvofeném
vyhradné pro tiskdrny Revon. Stahnete jej pro Windows a mac0S v sekci Software.
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https://revo3d.pl/oprogramowanie/

1. Instalace - instaldtory zatim nejsou podepsané spolecnostmi Apple a Microsoft, proto system pfi prvnim
spusténi zobrazi varovani.
macO0S: rozbalte zip, prfetdahnéte [r]evo Slicer do slozky Aplikace, kliknéte na aplikaci pravym tlacitkem —
Oteviit — Otevrit.
Windows: v modrém okné ,Systém Windows ochradnil vas pocitac” kliknéte na Dalsi informace — Presto
Spustit,

2. Prvni spusténi - bez Uctu a pfihldseni. Tiskarny Revon, trysky 0.4-1.2 mm, hotendy Standard a High Flow,
hladka a strukturovand podlozka a filamenty Revotech jsou vestavené. V privodci vyberte svij stroj a trysku.

3. Pripojeni ke stroji - kliknéte na ikonu pfipojeni vedle tiskarny a zadejte adresu ( revon.local nebo IP
zobrazenou na displeji v System) a prihlaSovaci jméno a PIN vedouciho. Slicer si pfistupovy Kklic¢ ze stroje
stahne sam.

4, 0desilani - tlacitko 7isk nahraje soubor do stroje (a midzZe tisk rovnou spustit). Karta Zarizeni zobrazuje Revo
Panel.

5. Startovaci G-code profildl obsahuje kontrolu trysky a PRINT_START - tyto fddky neodstranujte.

Misto toho Orca Slicer - zaviete Orcu a jednou nainstalujte profily Revotech (Revo Sync):

Windows (PowerShell): irm https://revo3d.pl/orca/revo-sync.ps1 | iex

macOS (Terminal): curl -fsSL https://revo3d.pl/orca/revo-sync.sh | bash

Poteé vedouci zkopiruje pfikaz pro pripojeni z Revo Panel — Service - SHOW CONNECT COMMANDS a spusti jej
na pocitaci.

Stroj pfijima pouze soubory z [r]evo Sliceru a Orca Sliceru. Soubory z jinych slicerd ihned po nahrdni odstrani - na
displeji se zobrazi File from another slicer remaovead.

Files

S — Revo Drukowanie
PRINT FILES

kostka-20mm_0.4_PETG

WydrukTestowy_8.2mm_PLA_..Belt 358x358x368_27m36s

46% 55 minut | 00:35

48 minut
s e

cel 245° cel 80°

1 = | %

Wstrzymaj Anuluj Dostrajanie  Ustawienia

a

Tisk zivé - kamera, prabéh, cas, teploty.

Seznam soubord - ndhled, ¢as, materidl.

Spusteni

1. 0deSlete soubor z Orca nebo ho nahrajte v Revo Panel (pfetdhnéte soubor na kartu Files).
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2. Na displeji: START PRINT — vyberte soubor (ndhled, ¢as, materidl, potfebny filament) — Print. Mzete
zapnout timelapse a - u Beltu - pocet kusu (série),

3. Pred tiskem stroj kontroluje trysku (nasazend proti souboru - pfi neshode se zeptad: Print presto tiskne,
Cancel zrusi) a filament na civce.

4, PRINT_START.: ohiev podlozky, vyrovndni portdlu, mapa podlozky, chiev trysky - pak tisk.

Béhem tisku
e Pribéh, zbyvajici ¢as (REMAINING) a ¢as dokonceni, ¢as od startu (ELAPSED), vrstva (LAYER), teploty.

e Ndhled kamery na displeji a v Revo Panel.

e Pguse / Resume (pozastavit / pokracovat), Cancel (zruSit - s potvrzenim), Fine Tuning (doladeni: rychlost,
pratok, 7).

e Po prvni vrstvé kamera pofidi snimek (viditelny v Revo Panel). Pfi nahlé zméné obrazu (napf. odtrzeny vytisk)
stroj varuje: Camera: sudden image change.

Po tisku

e Belt: podrzte EJECT (hold) a pas vysune vytisk dopfedu. V sérii pds vysouvd kazdy kus sam.

e Pevnd podlozka: sejméte vytisk; pfi fronté tisk( potvrdte BED CLEAR - PRINT NEXT (podlozka volnad - tisknout
dalsi.

e Historie, cas, filament a ndklady - Revo Panel - Histary.

10. MATERIALY A DVERE KOMORY

Orientacni hodnoty. Zdvazné jsou profily Orca pro vas stroj.

] TRYSKA PODLOZKA . .
MATERIAL oC o KOMORA / DVERE TRYSKA SUSENI
PLA 200-220 55-65 dvefe oteviené mosaz 45-50 °C, 4-6 h, kdyz je

vihky
PETG 230-250 70-85 pooteviené u dlouhych mosaz 60-65°C, 4-6 h
tiska

ABS / ASA 240-265 95-110 zaviend, tepla mosaz 70-80°C, 4 h
TPU 220-240 40-60 dvefe oteviené mosaz, pomalu 50-55°C, 6 h
PA (nylon) 260-290 80-100 zaviend, tepla ocel / wolfram 70-80 °C, 8-12 h, vzdy
PA-CF / PA- 270-300 80-100 zavrend, tepla kalend ocel / 80 °C, 8-12 h, vzdy
GF wolfram
PC 270-300 90-100 zavrend, tepld ocel / wolfram 80°C,8h

Proc¢ na dverich zadlezi

e PLA, TPU - nad zhruba 40 °C v komoie PLA mékne ve studené zoneé hlavy a ucpe trysku. Stroj to pfipomene
pfi startu: ,Printing PLA - we recommend an open door",

e PETG - snese vice tepla, ale nad zhruba 50 °C roste riziko ucpani.
e ABS, ASA, PA, PC - tepld, zavfend komora omezuje smrst'ovani a praskani vrstev.

e (Chamber too hot (komora pfiliS horkd) - nad 70 °C u kazdého materidlu. Tisk pokracuje a uddlost se zapiSe do
servisni zprdvy. Stroj kv(li komofe tisk nezastavi - rozhodnuti je na vds.
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Kompozity s vldkny opotifebovdvaji trysku a extruder nekolikrdt rychleji - stroj jejich opotfebeni pocitd zvlast.
Nylon a PC nasdknou vlhkost behem hodin - tisknéte ze suSicky.
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CAST 111

Revo Panel a vas tym

Revo Panel, operdtofi a naklady

[r]EVDEd STEADY-SATURN-1126 REVO 051.4.25 - Balt W READY OPERATOR - Operator

® CAMERA

[r]lzvnar_' No active job

REMAINING ELAPSED

START PRINT

m TEMPERATURES

NOZZLE - 80.4 CHAMBER

22°

HEATERS

ABS/ASA 0EF

LIGHTS: ON

m FILAMENT SPOOL PLA-B9%Zz1kg

890 ¢
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11. REVO PANEL V PROHLIZECI

Zadejte adresu stroje do prohlizece (napf. http://192.168.0.38/ - adresa je na displeji vedle hodin) nebo naskenujte
QR kod. Funguje na pocitaci, tabletu i telefonu ve stejné siti. Vyzaduje pfihldseni (S/GN IN): operdtor + PIN, sdileny
ucet Operator bez PINu, ,Revotech service" nebo kdd z displeje (prvni pfihlaseni).

[F]EVDEd STEADY-SATURN-1126 REVO 081.4.25 -Balt M READ OPERATOR - Operatot

[I']EVDEI[:' No active job

START PRINT

HEATERS

ABS/ASA
OFF

LIGHTS: ON

Revo Panel - karta Dashboard.

KARTA OBSAH

Dashboard  Kamera, stav, pribéh, sestithelniky teplot, prfedvolby, civka, provozni hodiny, posledni hidseni.

Files Soubory s ndhledy, nahrdvani (pfetaZzenim na strdnku), spusténi, mazani, fronta tisk.
History Statistiky za 12 mésicl, ndklady tisk{, historie s PRINT AGAIN, timelapse, snimky z kamery.
Motion Najeti do vychozi polohy, osy, pds (Belt), E-STOP.

Filament Zavadeni, vytlacovani v mms3/s, tryska.
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KARTA OBSAH

Bed mesh  Barevnd mapa rovinnosti, nové mefeni, profily.

Console Pfikazy stroje jako tlacitka a odpovedi Klipperu (pro pokrocile).
Library Revo Library véetneé slovniku pojmd.
Service Kontakt a REPORT ISSUE, souhlasy, udrzba, test stroje, prikazy pfipojeni Orca, operdtofi, licence, SYSTEM

(verze, autodiagnostika).

[l‘]EVDEd STEADY-SATURN-1126 Panel on phone
REVD 0S 1.4.27 - Belt W READ SCAN WITH YOUR PHONE

OPERATOR - Ope

[I‘]EVI:IEl:' No active job

ELAPSED

START PRINT

TEMPERATURES

§ Dashboard

OPERATOR Operator

-

default

NEW MEASUREMENT ‘ CLEAR ACTIVE

SAVE AS DEFAULT (restarts Klipper)

Mapa podlozky v Revo Panel - barvy ukazuji odchylku rovinnosti.
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Administratorsky panel (Mainsail) béZi na portu 8088 a je urcen pro servis Revotech.
Zdloha nastaveni
V Revo Panelu je na karté Service dlazdice BACKUP. Vidi ji jen vedouci a servis.

o DOWNLOAD BACKUP - ulozi do pocitace jeden soubor revon-<ID>-RRRRMMDD.tar.gz : kalibrace (sit' podlozky,
input shaper, MPC), nastaveni stroje, pocitadla dil(i, operdtory, ndklady a stav civky. Zdlohu si stdhnéte po
pieddni stroje a po kazde kalibraci.

e RESTORE... - vyberte soubor zdlohy. Panel ukaze, ze kterého stroje a z kdy zdloha je, a pozadd o potvrzeni.
Pfed obnovenim stroj sam ulozi zalohu aktudlniho stavu. Potom se Klipper restartuje a vSichni se znovu
pfihldsi. Obnovit Ize jen tehdy, kdyz stroj netiskne.

Zdloha nikdy nemeni licenci, ¢islo stroje ani makra Revo 0S - ta prichdzeji s aktualizacemi.

Zaloha na serveru Revotech: stroj sam posild zménené konfiguracni soubory do Revotech. Po vymene SD karty
nebo Raspberry Pi je servis Revotech obnovi na ddlku, i ze starého stroje na novy. Pocitadla a operdtory obnovite
jen ze souboru stazeného v Panelu.

12. OPERATORI A PRISTUP

Operator WI-FI 73% 18 8 3 Screen lock

MACHINE OPERATOR SCREEN LOCK

Signed in: ODOperator

SIGN OUT

WHD IS WORKING ON THE MACHINE?

PrihldSeni operdtora a kad pro prvni pristup. Zamek displeje PINem.

e Vedouci (MANAGER) pfiddva a odebird operdtory, resetuje PINy a vidi kli¢ API pro Orca. Operator obsluhuje
stroj a tiskne.

o Dva zplsoby prdce: jmenoviti operdtofi (vedouci je pfidd v Revo Panel — Service: jméno, login, PIN) - historie
ukazuje konkrétni osobu; nebo sdileny Gcet Operator bez PINu - pro firmy, které nechtgji zakladat ucty.

e Prihlaseni na displeji: Menu — More — Operator — vyberte sebe — PIN. V prohlizeci: login + PIN. Relace v
prohlizedi trvd az 12 h. Po 5 chybnych pokusech - 15 minut blokace.

e Zapomenuty PIN: vedouci klikne na RESET PIN u operdtora. PIN vedouciho resetuje na dalku servis Revotech.
Po resetu je PIN 0000 a pfi prvnim pfihldseni je nutné nastavit novy.
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e Bez pfihlaseni nikdo v siti nem(ze stroj ovlddat, stahovat soubory ani vidét kameru. Orca posild soubory jen s
klicem API.

e Zamek displeje - volitelné: Menu — More — Screen lock — TURN ON AND SET PIN. Displej se po necinnosti
zamkne, tisk pokracuje a E-STOP funguje vzdy.

13. NAKLADY NA TISK

Revo 0S odhaduje ndklady kazdého tisku: filament (spotfeba x cena za kg) + elektfina (nameérend prace topeni +
elektronika x cena za kWh). Ceny nastavite v Revo Panel - History — CHANGE POWER AND FILAMENT PRICES.
Vidite posledni tisk, soucet za 30 dni a seznam tiskll s operdtorem.

14. MENU - MORE

Network 1% 192. : License

NETWORK MACHINE LICENSE

Wi-Fi 73% 192.168.8.38 L Thank ‘
UPCDED27EE24 icense active 1ank you

from

v UPCDED27EE24 62% pas
GANTRY LEVELING DISABLE MOTORS

ACTIVATE

EJECT
(hold)

E-STOP - HOLD 1 s
REFRESH LIST FORGET NETWODRK

Move - pohyb os a E-STOP. Network - LAN a Wi-Fi. License - ¢islo licence.
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About system

REVO 05

MACHINE

CONTROL SOF

LIBRARY

NETWORK ADD

SELF-DIAGN

1.4.29

STEADY-SATURN-1126
1.4.26

1.4.29

192.168.8.38

About system - verze a autodiagnostika.

Screen mode

SCREEN MODE
Emergency mode

Switche
proble

SWITCH TO KLIPPERSCREEN

Tap, then tap again to confirm. Th

Screen mode - nouzova obrazaovka.

NA DISPLEJI K CEMU

Revo Library WI-FI73% 1

GUIDES

Glossary Stownik pojec [(PL)

Loading and unloading filament

when

Machine test

o run REVO_SELFTEST and what

Chamber door: open or closed?

the material - and what
choosing and replacing

. diamet

serview

hamber, n and drying
. PA, PC

FILAMENT PROFILES

3

Revo Library - ndvody a slovnik.

Report a problem

WHAT'S HAPPENING?

Print failed

Error o n Heating / temperature

Other

SHUT DOWN MACHINE

RESTART

Power - vypnuti a restart.

Move
Temperature

Report a
problem

Revo Library
Service mode

About system

Panel on phone

Vymena trysky

Najeti do vychozi polohy (HOME), pohyb os se zvolenym krokem, pds (Belt), E-STOP.

Teploty a predvolby materidld.

Pozadavek na servis (druh, popis, telefon) - s posledni chybou, logem a snimkem z kamery.

Slovnik, ndvody, materidly, profily, testovaci modely.

Pro servis Revotech (servisni PIN). Kazdy vstup je hldsen.

Verze komponent, ID stroje, sitovd adresa, vysledek autodiagnostiky.

Rizend vymeéna trysky.

REVON - NAVOD K OBSLUZE

QR kdd s adresou Revo Panel.
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NA DISPLEJI
Operator
Screen lock
Maintenance
Machine test
Network
License

Screen mode

O (napdjeni)

REVON - NAVOD K OBSLUZE

K CEMU

Prihlaseni a SIGN OUT, kad pro prvni prihldseni v prohlizeci.
Zamek PINem po necinnosti.

Terminy udrzby, potvrzeni provedeni (DONE).

Uplny test s obrdzky krokd,

LAN / Wi-Fi s IP adresou, seznam siti, heslo, FORGET NETWORK.

Gislo licence - zaddvad se jednou, funguje bez internetu.

Nouzové prepnuti na standardni KlipperScreen a zpét - pro pfipad problémd s displejem.

SHUT DOWN MACHINE nebo RESTART - potvrzeni druhym dotykem, béhem tisku nedostupné. Pfed odpojenim napadjeni

pockejte 30 s.
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CAST 1V
Y 4

Udrzba a servis

Udrzba, test stroje a aktualizace

Maintenance WI-FI 73% 192.168.0.38 16:19
RUNNING TIME: 8 h
m NOZZLE EVERY 288 h 0K

Check the nozzle: wear, lecks, hot tightening. Replace it if the
bore is worn out.

m BELT, BELTS AND AXES EVERY 388 h 0K

Check belt tension, guides and axis play. Clean and lubricate the
guides. On the Belt also check the conveyor belt and its tracking.

DOME

W FULL SERVICE EVERY 1888 h 0K

3 h of 1888 h
Full inspection: electronics, wiring, fans, heaoting, calibrotion. Best
done with Revotech service.




15. UDRZBA A POCITADLA

Maintenance

RUNNING TIME: 8 h

ot tightening. Replace it if the

DONE

DONE

FULL SERVICE EVERY 1888 h

ng, fans, heating, colibrotion. Best

DONE

Maintenance - terminy a potvrzeni DONE.

UDRZBA INTERVAL CO UDELAT

Tryska 200 h Opotrebeni, netésnosti, dotazeni za tepla. Vymente, pokud je otvor vytluceny.

Pas, femeny a 500 h Napnuti femen(, vedeni, vlle os; vedeni vycistéte a namazte. U Beltu také dopravni pds
osy a jeho vedeni.

Uplny servis 1000 h Elektronika, kabely, ventildtory, ohrev, kalibrace - nejlépe se servisem Revotech.

Stroj pocitd hodiny a pfipomind udrzbu na displeji (SERVICE DUE), v Revo Panel a (se souhlasem) e-mailem. Po
provedeni se dotknéte DONEv Menu — More — Maintenance. Vlastni poCitadla maji i dily: tryska, extruder,
femeny, loziska, deska CAN - po vymene se pocitadlo vynuluje po schvaleni spole¢nosti Revotech.

16. TEST STROJE A AUTODIAGNOSTIKA

Uplny test stroje

Menu - More — Machine test — START TEST. Trva 15-25 minut. Spust'te ho po instalaci, po pfeprave, po
vymeneé dill a kdyzZ se tisky ndhle zhorsi. Sejméte vytisky a zavedte filament.
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. Electronics link - zakladni deska a hlava odpovidaji.

. Thermistors - Udaje teplot jsou verohodne.

. Motors - kazdy motor 10x cukne; potvrdite, Ze se pohnul jen ten jeden.

. Belt drive (Belt) - pds se posune a vrdti.

. Endstops / homing - koncové spinace a najeti os.

. Axis move - kazdd osa se pohne sprdvnym smeérem o sprdvnou vzddlenost.

. Gantry leveling, probe repeatability - vyrovnani portdlu a opakovatelnost sondy.

. Nozzle / bed heating - ohfev trysky na 200 °C a pasu/podlozky na 60 °C.

O 0O v OO0 o o W N

. Fans, extrude, filament sensor, lights, touchscreen - ventilatory, vytlaceni, senzor filamentu, osvétleni,
displej.

Na otdzky odpovidate WORKS (funguje) nebo PROBLEM, U koncovych spinacli spinac pfidrzte prstem a dotknéte
se CHECK. Ohrev Ize preskotit - SK/P. krok dostane Zluty pfiznak, ale test tim neselze. ,Problem" neni nedspeéch,
jen informace pro servis. Test mdzete kdykoli prerusit (ABORT) - stroj vypne ohrev. Vysledek se odesle do
Revotech.

Machine test

MACHINE TEST

@O

©

MACHINE TEST

Full test, approx. 15-25 min

Test stroje - pribéh a odpovédi WORKS / PROBLEM.

Kazdy krok testu ukazuje nakres toho, co stroj kontroluje. Pfiklady:
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—  —  —

Najetios X, Y, Z. Opakovatelnost sondy. Vyrovnani portdlu (4 motory 7).
g|u gy gu [y gu a5
—  —  —

Ohfev trysky na 200 °C. Vytlaceni 50 mm filamentu. Ventildtor chlazeni vytisku.

Denni autodiagnostika

Jednou dennég, kdyZ stroj netiskne, provede Revo OS krdtkou kontrolu bez pohybu os: drivery motord,
komunikace s deskami, Sum teplotnich cidel, rychlost ohievu (ve srovnani s pfedchozimi dny), ventilatory a fidici
pocitac. Vysledek: OK, ATTENTION (naplanujte servis) nebo NEEDS SERVICE (nahlaste problém). Zobrazuje se v
About system a v Revo Panel - Service — SYSTEM,

17. VZDALENY SERVIS

Servis Revotech pracuje na dalku. Kdyz potifebujeme pristup, na displeji se objevi zddost Revotech requests
remote service (nahled kamery a displeje a servisni pfikazy na 30 min). Odpovite ALLOW (povolit) nebo DECLINE
(odmitnout) - bez vaseho souhlasu nemdme pfistup. BEéhem relace je na displeji cerveny pruh; dotykem relaci
okamzité ukoncite. Kazdy pfikaz je digitdlne podepsany a zapsany do deniku stroje.

18. AKTUALIZACE

Aktualizace Revo 0S pfichdzeji vyhradné ze server(l Revotech - nejprve na nase testovaci stroje, poté k
zdkazniklm. Stroj je instaluje, kdyZ netiskne: na displeji se objevi Revo 0S update ... The machine will be
unavailable for about 2-5 min. Do not switch off the power (stroj bude 2-5 minut nedostupny - nevypinejte
napdjeni). Pfikazy alktualizace jsou podepsané a ovéfované. Historie verzi: revo3d.pl/revo-os.
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CAST Vv

y

Pro pokrocile

Kalibrace filamentu a pfikazy




19. KALIBRACE FILAMENTU

Filamenty Revotech maji pfipravend, ovéfend nastaveni. Vlastni filament zkalibrujete v Orca Slicer (menu
Calibration). Zatnete se suchym filamentem a vhodnou teplotou, testy délejte v tomto pofadi a kazdy vysledek
ulozte do profilu filamentu.

1. Teplota - Calibration — Temperature. teplotni véz. Vyberte Usek s nejlepSimi mosty, previsy a povrchem, bez
vldken.

2. Prutok (Flow rate) - Pass 7 volitelné Pass 2. Vyberte nejhladsi blok. Novy pritok = sou¢asny x (100 + korekce)
/100.

Typicky pro direct drive: PLA 0,02-0,06, PETG 0,04-0,10, TPU 0,08-0,30. Kazdy material ma vlastni hodnotu.

4, Retrakce - nejmensi hodnota, pfi které vliakna zmizi. Pokud vidkna zGstdvaji i pfi velké retrakci, vysuste
filament a snizte teplotu 0 5 °C.

5. Maximadlni pratok (Max flowrate) - odectéte, kde se povrch zacind zhorSovat, a zadejte o 10-20 % méné.
Hotend neXtG UHF propusti az asi 45 mm3/s (trysky 0,8-1,2).

Input shaper (vibrace ramu) nastavuje servis Revotech pfi pfeddni - neni tfeba ho opakovat. Chcete hotovy profil
pro sv{j materidl? Pripravime ho za vds.

20. PRIKAZY (G-CODE / MAKRA)

PRIKAZ FUNKCE

PRINT_START BED= EXTRUDER= CHAMBER= Pfiprava tisku (ohrev, vyrovnani portdlu, mapa podlozky). Vold se z
MATERIAL= profilu Orca.

PRINT_END Konec tisku: retrakce, vypnuti ohfevu, odjezd hlavy.

REVO_CHECK_NOZZLE NOZZLE=0.4
REVO_SET _NOZZLE

LOAD_FILAMENT / UNLOAD_FILAMENT
REVO_SELFTEST
REVO_SERIA_PRZERWA

CLEAR_BELT / CLEAR_BELT 200
REVO_POZYCJA_SERWISOWA
PAUSE / RESUME / CANCEL_PRINT
M600

G28, QUAD_GANTRY_LEVEL ,
BED_MESH_CALIBRATE

MPC_CALIBRATE HEATER=extruder
SHAPER_CALIBRATE , PROBE_ACCURACY

REVON - NAVOD K OBSLUZE

Kontrola trysky pred tiskem (ve startovnim G-code).
UloZi nasazenou trysku (displej to udéld sam).
Zavedeni / vyjmuti filamentu (tryska min. 180 °C).
Uplny test stroje.

Mezi tisky z fronty: Belt vysune vytisk, pevnd podlozka ¢ekd na
potvrzeni.

Belt: posun pdsu o 100 / 500 mm.

Hlava do polohy pro vymenu trysky.
Pozastaveni, pokracovdni, zruseni tisku.
Vymena filamentu béhem tisku (pauza).

Najeti os, vyrovndni portdlu, mapa podlozky.

Kalibrace modelu ohfevu (servis).

Input shaper, opakovatelnost sondy (servis).
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Udrzba hardwaru a zdruka

Udrzba hardwaru a zdruka

REVON 1200

1200 = 600 = 500 mm




E. UDRZBA A SPOTREBNf DiLY

CO KDY KDO

Cisténi tiskové desky izopropylalkoholem pred kazdym tiskem operdtor
Vysati zbytkl filamentu z komory kazdy tyden operdtor
Tryska - opotiebeni, netésnosti, dotazeni za tepla kazdych 200 h operdtor
Remeny, vedeni, vlle os; tisténi a mazdni vedeni kazdych 500 h operdtor
Uplny servis: elektronika, kabely, ventildtory, ohiev, kalibrace kazdych 1000 h Revotech
Povinnd zdrucni prohlidka (placend podle ceniku) kazdych 6 mésict nebo 3000 h Revotech

Spotiebni dily (nejsou kryty zdrukou, pouze od Revotech nebo po pisemné dohodé): trysky, femeny, loziska,
topnd télesa, termistory, pohyblivy kabelovy svazek, ventildtory, tiskove desky, dopravni pds (Belt).

F. ZARUKA, LIKVIDACE, TYPOVY STITEK

o Zdruka - 12 mésicl od pfeddni; Uplné podminky v zdru¢nim listu (revo3d.pl/do-pobrania).
o Typovy Stitek - model, sériové Cislo (Machine 1D), rok vyroby, napdjeni, znacka CE.

o Likvidace - stroj nevyhazujte do komundlniho odpadu (OEEZ). Revotech pfijimd vyslouzileé stroje k recyklaci.
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Report a problem WI-FI 70% 192.168.0.38  16:20

W WHAT'S HAPPENING?

strange noise or
movement

Print foiled

Error on screen Heaoting / temperature

if different from the contract
With the report the maochine sends Revotech the lost error, the

worl log and o comera photo. We'll get back to you os soon as
possible.




21. HLASENi A RESEN{ PROBLEMU

HLASENT

CO UDELAT

File prepared for nozzle ...

File from another slicer removed
Filament may run out

Axes are not homed

Heat the nozzle to at least 180°C...
Chamber door is open

Chamber too hot

Bed heats by itself / Bed too hot
Bed not reaching temperature

Heating error / Heater ... not heating at
expected rate

Camera: sudden image change

Self-diagnostics: worth checking

The PIN was reset
License locked / Trial - days left

Displej nereaguje nebo vypada Spatne

Nasad'te trysku ze souboru nebo soubor znovu narezte pro nasazenou trysku.
Print pfesto tiskne, Cancel zrusi.

Nafezte soubor v Orca Slicer s profily Revotech.,

Pripravte novou civku nebo nastavte spravny stav civky.

Dotknéte se HOME ALL.

Zavddeni a vyjimani vyzaduje horkou trysku - zvolte predvolbu materidlu.
Zaviete dvere a spustte tisk znovu.

Oteviete dvefe komory; u PLA a PETG je nechte oteviené.

Vypneéte stroj hlavnim vypinacem a zavolejte servis.

Zavrete dvere; pokud se to opakuje - Report a problem.

Zkontrolujte kabely topeni a termistoru; Report a problem. Restart: O na
spodni liste.

Zkontrolujte, zda se vytisk neodtrhl nebo neposunul.

Vysledek byl odesldn do Revotech - ozveme se. M(zZete poslat Report a
problem.

Pfihlaste se PINem 0000 a nastavte novy.
Zadejte ¢islo licence v Menu - More - License nebo kontaktujte Revotech.

Menu — More — Screen mode — SWITCH TO KLIPPERSCREEN (nouzova
obrazovka), pak zavolejte servis.

Nejcastéjsi problémy s nastavenim stroje

PROBLEM

PRICINA

CO UDELAT

Prvni vrstva pfilis tenka,
prahlednd, tryska ,Skrabe"
podlozku

Prvni vrstva jako kulaté
,Spagety”, nedrzi

Vrstva dobrd jen na casti
podlozky

Rohy vytisku se odlepuji
(warping)

PETG vytrhava kousky desky

REVON - NAVOD K OBSLUZE

tryska pfilis nizko (Z offset)

tryska prilis vysoko nebo
Spinavad podlozka

stara mapa podlozky nebo
kiivy portal

pfilis studend podlozka nebo
oteviend komora u ABS/ASA

pfilis silnd pfilnavost

Behem prvni vrstvy Fine Tuning — zvednéte Z o 0,02-
0,05 mm; hodnotu ulozte.

Snizte Z 0 0,02-0,05 mm ve Fine Tuning, umyjte
podlozku (bez otiskl prsta).

Revo Panel — Bed mesh — NEW MEASUREMENT,
Move — GANTRY LEVELING.

Zvyste teplotu podlozky o 5-10 °C, u ABS/ASA/PA
zavrete dvere, pouZijte lepidlo nebo separdtor.

Lepici ty¢inka joko separdtor, podlozka 70-75 °C.
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PROBLEM

Vldakna a ,vlasy" mezi prvky

PLA ucpe trysku uprostied
tisku

Stroj se pred kazdym tiskem
pta na trysku

Soubor zmizi hned po nahrani

Orca nevidi tiskarnu /

neodesila

V Orca nejsou tiskarny Revon

Wi-Fi se nepfipoji

Revo Panel se v prohlizeci

neotevie

Filament nejde do hlavy

Belt: vytisk nesjede z pdsu

Extruder cvaka, slabé vrstvy

PRICINA

vlhky filament, pfiliS horko

priliS tepla komora

soubor nafezany pro jinou
trysku, nez je nastavend

soubor z jiného sliceru

chybi pfipojeni nebo jina sit’

Orca byla oteviena pri
instalaci Revo Sync

Spatneé heslo nebo firemni sit
(802.1X)

Spatnd adresa nebo jind sit’

studena tryska, zmacknuty
konec

pfilis silna pfilnavost, pds je
jeste teply

pfiliS nizka teplota nebo pfilis
velky priitok

CO UDELAT

Vysuste filament, snizte teplotu o 5 °C, zkontrolujte
retrakci,

PLA tisknéte s otevienymi dvefmi komaory.

Nastavte v Nozz/e nasazenou trysku nebo narezte
soubor pro spravnou trysku.

Rezte v Orca Slicer s profily Revotech (Revo Sync).

Pocitac ve stejné siti jako stroj; znovu spust'te prikaz z
Revo Panel — Service - SHOW CONNECT
COMMANDS.

Orca uplné zaviete a spust'te znovu.

FORGET NETWORK a pfipojte znovu; ve firemni siti
pouzijte kabel LAN.

Adresa je na displeji vedle hodin; telefon/pocitac ve
stejné siti; QR kod: Panel on phone.

Tryska min. 180 °C, konec sefiznete Sikmo, zasouvejte
az po odpor kolecek.

Pockejte, az pds vychladne, pak podrzte EJECT.

Zvyste teplotu o0 5-10 °C nebo zpomalte tisk;
zkontrolujte limit pritoku trysky.

Nic nepomadhd? Spust'te Machine test a posSlete Report a problem.

Problémy s tiskem

o \Vytisk nedrzi - ¢istd podlozka bez otisk(l prstd; zkontrolujte teplotu podlozky a prvni vrstvu; u PETG pouZzijte

separdator.

o Vlakna - vysuste filament, snizte teplotu o 5 °C, zkontrolujte retrakci (kapitola 19).

o Slabé, delaminujici vytisky - pfilis nizkd teplota nebo pfilis velky prdtok; u ABS/ASA zaviete komoru.

e Nic nepomadha - spust'te test stroje a poslete Report a problem.

22. DATA A SOUKROMI

e Vzdy: stav stroje, provozni hodiny, verze systému, vysledek autodiagnostiky, udrzba.

e Se souhlasem: hldseni chyb, statistiky provozu, pocitadla dill, pfipominky e-mailem. Historie statistik se
uklada ve stroji a pfi pozdejsim souhlasu se odesSle do Revotech celd.

e Jen na vasi zadost: pozadavky Report a problem (s logem a snimkem), vzddleny servis.

REVON - NAVOD K OBSLUZE
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23. KONTAKT

Servis Revotech: +48 512 960 411, biuro@revo3d.pl, po-pd 9:00-17:00 (SEC). 0dpoviddme anglicky. Nejrychleji:

displej - Menu — Report a problem - pozadavek automaticky obsahuje data stroje, posledni chybu a snimek z
kamery.
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