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Instrukcja uzytkowania ceramicznego preparatu sptukiwalnego GRAFMETAL do znakowania
metali laserem CO2 (wersja 1.1)

Zakres stosowania
Ceramiczny preparat sptukiwalny przeznaczony jest do znakowania metali laserami CO,. Wyréznia go
bardzo wysoka predkosé obrébki i fatwos¢ usuwania po procesie.

0golny przebieg procesu

1. Ptyn miesza sie i nakfada sie robwnag warstwe na obiekt metalowy. Nalezy odczekac¢ okoto 10 min na
wyschniecie warstwy.

2. Warstwa jest naswietlana laserowo w pozadanych migjscach. Warstwa absorbuje swiatto lasera i
utwardza sie pod jego wptywem. Nalezy zastosowac dosy¢ wysokie predkosci, nadmuch nie powinien
by¢ zbyt silny, by nie zdmuchna¢ pasty.

3. Po procesie usuwa sie reszte nieutwardzonej warstwy poprzez sptukanie woda.

4. W miejscach naswietlonych zostaje trwata, czarna warstwa.

Uwagi ogoine

1. Nalezy wymiesza¢ produkt przed kazdym uzyciem.

2. Przed przystapieniem do pracy na docelowym obiekcie metalowym dobrze jest przeprowadzi¢ testy
na takim samym materiale.

3. Jesli przyczepnos¢ warstwy po laserze i czyszczeniu jest za staba (np. czasami w przypadku aluminium,
miedzi, przedmiotéw chromowanych lub podobnych materiatow), to rekomenduje sie odttuszczenie
powierzchni poprzez silne pocieranie metalu przed natozeniem preparatu za pomoca szmatki nasyconej
alkoholem, acetonem lub podobnym rozpuszczalnikiem, uwazajgc, by nie zarysowad powierzchni
metalu. Jesli to nie zadziata, to rekomenduje sie spowolnienie przebiegdw lasera. Jedli to tez nie
pomoze, to rekomenduje sie oczyszczenie powierzchni metalu papierem Sciernym.

4. Pokrywa lasera powinna by¢ zamknieta przez caty czas pracy urzadzenia. Metale odbijajg Swiatto
lasera, przez co, w przypadku pokrywy otwartej, moze dojs¢ do uszczerbku na zdrowiu, poparzen lub
utraty wzroku. Jedli laser nie jest wyposazony w pokrywe, to koniecznie nalezy przygotowac
odpowiednie zabezpieczenia.

5. Bardzo dtugie uzytkowanie produktu przy niewystarczajacej wentylacji lasera CNC moze spowodowacé
osadzanie sie drobnych czastek sadzy na mechanicznych i optycznych elementach lasera. Zaleca sie
wowczas oczyszczenie elementow mechanicznych za pomoca recznika papierowego, chusteczek lub
wacikéow do uszu na sucho lub po nasaczeniu izopropanolem, a elementéw optycznych za pomoca
szmatki bawetnianej po nasgczeniu czystym izopropanolem. Po zastosowaniu izopropanolu przed
ponownym wiaczeniem lasera nalezy poczekal na wyschniecie rozpuszczalnika. Wszelkie prace
wykonywa¢ przy wytagczonym zasilaniu lasera. Podczas przecierania elementéw optycznych uwaza¢, by
ich nie uszkodzi¢ lub nie rozjustowaé optyki.

6. Cyklicznie kontrolowac stan czystosci soczewki skupiajacej.
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Instrukcja

1. Przygotowanie powierzchni

Przygotuj obiekt metalowy. Jesli pokryty jest folig ochronng, to usuh ja. W niektérych przypadkach
korzystne moze okaza¢ sie przemycie powierzchni szmatka nasaczong rozpuszczalnikiem przy
odpowiednio dobranej sile nacisku. Czasami, aby uzyska¢ dobra adhezje warstwy preparatu po
naswietlaniu, konieczne moze okazac sie oczyszczenie powierzchni przedmiotu metalowego za pomoca
papieru sciernego o drobnej gradacji (niekiedy spotykane np. w przypadku miedzi i aluminium).
Zastosowanie papieru sciernego pozwala na przyspieszenie obrobki laserowej w przypadku metali,
takich jak aluminium lub miedz.

2. Natozenie preparatu

Paste nalezy przed kazdym uzyciem rozmieszac. Jezeli wida¢, ze pasta zawiera grudki, to nie nalezy jej
naktada¢, tylko doktadniej rozmiesza¢, aby je zniwelowac. Warstwe nakfadac tak, by byta mozliwie
rownomierna. Uwaza¢, by nie byto miejsc niepokrytych. Nalezy odczeka¢ 10 min na wyschniecie. W razie
potrzeby nalezy natozy¢ wiecej niz 1 warstwe.

3. Naswietlanie laserem

Warstwe naswietla sie za pomoca $wiatta lasera CO, (korzystnie laser CO, o mocy co najmniej 20 W). W
miejscach naswietlonych powstanie czarna warstwa dajaca efekt znakowania. Parametry ciecia dobra¢ w
oparciu o dane podane w dalszej czesci instrukcji. Nalezy zastosowaé dosy¢ wysokie predkosci.

Aby uzyska¢ efekt znakowania wystarczy zastosowad jeden przebieg pracy lasera o okreslonych
parametrach. Plik przygotowuje sie tak samo, jak np. w przypadku grawerowania laminatéw.

4. Usuniecie pozostatej pasty

Po naswietlaniu laserem na obiekcie metalowym beda znajdowaty sie miejsca naswietlone oraz
nienaswietlone przez laser. Nalezy usuna¢ nienaswietlong paste, co mozna zrobi¢ poprzez sptukiwanie
woda. Jesli uzyto preparatu w formie spreju, to zaleca sie odwrécenie go do géry nogami i nacisniecie
dyszy po to, by oczysci¢ zawor w puszce, co moze zwiekszy¢ dtugosé zycia produktu.

Uwagi odnosnie tworzenia obrazéw na podstawie zdje¢ bez dedykowanego oprogramowania
Tworzenie znakowanych obrazéw na metalach na podstawie zdje¢ moze wymagaé przeprowadzenia
serii prob. Jezeli oprogramowanie do obstugi lasera nie umozliwia przygotowania odpowiedniego pliku,
to sugeruje sie obrébke zdjecia za pomoca narzedzi, takich, jak https://www.imag-r.com/ badz tez
transformacje zdjecia na czern i biel (ale nie na odcienie szarosci) za pomoca programoéw do obrébki
grafiki.

Przyktadowe parametry
Wartosc referencyjna: ciecie pleksi o grubosci 2 mm - laser CO,, 80 W x 100% x 30 mm/s

Znakowanie:

Stal, stal nierdzewna, stal kwasoodporna, stal ocynkowana: 80 W x 100% x 300-500 mm/s
Aluminium, miedz, mosiadz, cynk: 80 W x 100% x 100-400 mm/s, im lepiej oczyszczona lub bardziej
szorstka powierzchnia, tym wyzszg predkos¢ mozna zastosowac, przyktadowo aluminium po
przeczyszczeniu papierem $ciernym 2500: 200-400 mm/s, aluminium lustrzane: 100-150 mm/s
Powierzchnie chromowane: 80 W x 100% x 50-150 mm/s

Wydajnos¢
Ptyn: 6-10 m?/I preparatu
Aerozol: 0,7-1 m*/opakowanie 400 m|

GRAFMETAL
CERAMICZNY PREPARAT SPLUKIWALNY DO ZNAKOWANIA METALI
LASEREM COZ2
2




Rozcienczanie

Jesli ptyn jest zbyt gesty do danego zastosowania, to mozna go rozciefnczyé dodajac czysty etanol lub
inny rozpuszczalnik na bazie alkoholi nie zawierajgcy wody lub inny rozpuszczalnik niebedacy
alkoholem, ale mieszajacy sie z alkoholami i nie zawierajgcy wody. Jedli zastosuje sie rozcienczanie, to

przed rozpoczeciem obrobki laserem nalezy odczekaé na odparowanie rozpuszczalnika.

Rozwiazywanie probleméw

Problem

Rozwigzania

Przy pracy z aluminium, miedzig lub mosigdzem
warstwa z duzymi obszarami do znakowania po
grawerowaniu przy stabych parametrach jest kiepsko
zwigzana z podtozem, a przy mocnych peka w trakcie
obrobki lub przy Scieraniu.

Pasta przegrzewa sie przed utwardzeniem przez laser.
Zmniejszy¢ gestosc linii.

Zmniejszy¢ moc oraz predkosé.

Zastosowal kilka stabszych przebiegow zamiast
jednego mocniejszego.

Jedli to mozliwe, zamieni¢ materiat na grubszy
(wieksza pojemnosé cieplna, lepsze odprowadzanie
ciepta).

Predkos¢ znakowania jest nizsza niz oczekiwana.

Odfttuscic powierzchnie organicznym
rozpuszczalnikiem przed natozeniem preparatu.
Oczysci¢ powierzchnie drobnym papierem $ciernym
przed obrobka.

Natozy¢ ciensza warstwe preparatu. W przypadku
pasty, aby to zrobi¢ mozna ja rozcienczy¢ zgodnie z
wczesniejszymi instrukcjami.

Po znakowaniu wida¢ przebarwienia
wypalone o bardzo matej grubosci
preparatu.

lub  miejsca
utwardzonego

Natozona  warstwa nie byta  wystarczajaco
rownomierna i wystepowaty miejsca o matej
grubosci, ktére sie przepality.
Natozy¢ bardziej réwnomierng warstwe, jesli to
konieczne, to mozna rozcienczyé paste zgodnie z
wczesniejszymi instrukcjami.

Po znakowaniu warstwa w wiekszosci jest bardzo cienka
lub stabo widoczna, widaé¢ metal spod spodu.

3

By¢ moze zastosowano zbyt matg predkos¢ pracy
lasera przy sporej mocy lub zbyt duza gestos¢ linii,
przez co warstwa sie wypalita.

Nalezy zwiekszy¢ predkos¢ obrobki laserem lub
zmniejszy¢ moc lub zmniejszy¢ gestos¢ linii.

By¢ moze sita nadmuchu jest zbyt duza i zdmuchuje
on wiekszos¢ preparatu z przedmiotu. Zastosowad
wéwczas  stabszy  nadmuch, np. poprzez
rozszczelnienie uktadu ze sprezonym powietrzem lub
zastosowanie trdjnika i zaworu do regulagji.

By¢ moze warstwa byta zbyt cienka, nalezy wéwczas
natozy¢ grubsza warstwe lub natozy¢ cienka warstwe
kilkukrotnie.

Adhezja warstwy przy znakowaniu jest za staba lub
jakosc¢ jest niewystarczajaca, ale uzyta moc lasera jest
duza.

Przed natozeniem preparatu metal nalezy oczyscic
szmatka nasycong alkoholem Ilub acetonem lub
innym rozpuszczalnikiem przy odpowiednio mocnym
nacisku, uwazajac by nie zarysowac powierzchni

Jedli powyzszy punkt nie pomoze, rekomenduje sie
zmniejszenie predkosci przebiegu lasera.

Jesli to tez nie pomoze, to rekomenduje sie
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powierzchnie metalu przed natozeniem preparatu
potraktowad papierem Sciernym.

Warstwa produktu podczas znakowania nie utwardza
sie.

Nalezy zwiekszy¢ moc lasera lub zmniejszy¢ predkosc
jego przesuwu.

Warstwa  produktu  podczas  znakowania  jest|e
niejednorodna. .

Natozy¢ grubsza warstwe preparatu

Nalezy zmniejszy¢ moc lasera lub zwiekszy¢ predkos¢
jego przesuwu.

Jedli powyzszy zabieg nie daje odpowiedniego
rezultatu, to dobrze rozwazy¢ modyfikacje pliku do
znakowania lub zmiane gestosci linii przebiegéw
lasera.

Przy usuwaniu resztek pasty z metalu powstaja rysy.

Uzy¢ rozpuszczalnika organicznego przy usuwaniu
pasty.

Zastosowal inny materiat do S$cierania pasty, np.
miekka szmatke. Stosowaé mniejszy nacisk przy
Scieraniu.

Przy znakowaniu matych i cienkich elementéw |
otrzymuje sie wyniki inne niz dla elementéw duzych z
tego samego materiatu. .

Mate elementy szybko sie nagrzewaja, co zmienia
warunki znakowania.

Sugeruje sie zmniejszenie mocy lasera lub
zwiekszenie predkosci przesuwu.

Warstwa powstata po znakowaniu kruszy sie podczas| e
ciecia elementu, co mozna zaobserwowac¢ w odlegtosci
okoto 1 mm od linii ciecia.

Proces znakowania nalezy przeprowadzi¢ po
ostatecznym cieciu elementu.

Blacha wygina sie podczas obrdbki. .

Nalezy zmniejszy¢ moc lasera lub zwiekszy¢ predkosé
jego przesuwu. Jesli jako$¢ znakowania jest zbyt
staba, to nalezy woéwczas zastosowac kilka takich
tagodnych przebiegéw.

Alternatywnie mozna zmodyfikowaé plik do obroébki
laserowej, tak by taka sytuacja nie wystepowata.

Uzyskany wzor jest szerszy niz powinien. Drobne dziury |
we wzorze nie powstaty, tylko jest w nich utwardzony
preparat.

Uzy¢ mniejszej mocy lub szybszych przebiegdéw
lasera.

Podczas znakowania zdjecia otrzymuje sie jednolicie |*
czarny obraz.

Nalezy zmieni¢ plik do znakowania - obnizy¢ jasnosc¢
przed transformacja na wydruk gazetowy.

Korzystne moze by¢  takze  zmniejszenie
rozdzielczosci.

Podczas znakowania zdjecia otrzymuje sie jednoczesnie | ¢
miejsca puste oraz miejsca cate czarne.

Nalezy zmienic¢ plik do znakowania - obnizy¢ kontrast
przed transformacja na wydruk gazetowy.

Podczas znakowania duzej cienkiej blachy grafika o
duzej ilosci miejsc do naswietlenia (np. duzy czarny
kwadrat) dochodzi do wygiecia blachy.

Blacha z czasem nagrzewa sie i wygina. Nalezy albo
wprowadzi¢ przerwy czasowe po kazdej linii albo
zmniejszy¢ moc lasera albo zwiekszy¢ predkosc jego
przesuwu albo zmniejszy¢ gestosc linii.

Przy duzej mocy lasera blacha metalowa wygina sie, |*
przy matej mocy uzyskuje sie staba adhezje powtoki.

Nalezy albo wprowadzi¢ przerwy czasowe po kazdej
linii albo dobra¢ moc i predkos¢ lasera albo
zmniejszy¢ gestosc linii.

Na powierzchni metalu po znakowaniu widaé pasy i

Problemy moga wynika¢ z nierbwnomiernej ilosci
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miejsca przeswietlone. Szczegdlnie widoczne przy
znakowaniu stosunkowo duzych powierzchni.

pasty na przedmiocie. Mozliwe drogi poprawy:
zastosowanie grubszych i bardziej rownomiernych
warstw pasty

zmniejszy¢ gestos¢ linii przebiegow lasera
zweryfikowac site nadmuchu

Otrzymany wzoér podczas znakowania jest niejednolity.

Warstwa preparatu jest zbyt cienka lub wypala sie
podczas pracy. Zaleca sie:

prace przy pojedynczym przebiegu i mniejszej
predkosci, zamiast przy kilku i wyzszej predkosci
natozenie grubszej warstwy preparatu

zmniejszenie gestosci linii przebiegow lasera
zweryfikowac site nadmuchu

Uzyskuje sie kolor szaro-czarny podczas znakowania, a
pozadany jest kolor czarny.

Nalezy natozy¢ grubsza warstwe preparatu.

Podczas znakowania duzej cienkiej blachy grafika o
duzej ilosci miejsc do naswietlenia (np. bardzo duzy
czarny kwadrat) na poczatku efekt jest dobry, a potem
co raz gorszy az w koncu nie otrzymuje sie efektu
znakowania.

Blacha z czasem nagrzewa sie i nagrzewa sie takze
sam preparat do takich temperatur, ze nie ma juz
wiasciwosci uzytkowych.

Nalezy albo wprowadzi¢ przerwy w procesie, albo
zmniejszy¢ moc lasera albo zwiekszy¢ predkosé jego
przesuwu albo zmniejszy¢ gestos¢ linii.

Po dtuzszym uzytkowaniu produktu, np. wiele
znakowanych elementéw lub znakowany bardzo duzy
element z duzym polem do naswietlenia, moc lasera
stabnie. Gorzej wypada zarédwno przy znakowaniu
metali, jak i podczas prac innego rodzaju, np. ciecia
pleksi.

Prawdopodobnie ze wzgledu na niewystarczajaca
wentylacje sadza powstata podczas procesu osadzita
sie na elementach optycznych lasera. Nalezy je
oczysci¢ za pomoca szmatki bawetnianej po
nasyceniu  izopropanolem. Po  zastosowaniu
izopropanolu przed ponownym wiaczeniem lasera
poczekad na wyschniecie rozpuszczalnika. Wszelkie
prace wykonywaé przy wytaczonym zasilaniu lasera.
Podczas przecierania elementéw optycznych uwazac,
by ich nie uszkodzi¢ lub nie rozjustowad optyki.
Mozna rozwazy¢ znakowanie przy otwartej pokrywie
lasera pod warunkiem zastosowania odpowiednich
zabezpieczen.

Ptyn ma zbyt gestg konsystencje.

Rozcienczy¢ paste zgodnie ze wczesnigjszymi
instrukcjami. Jesli zastosuje sie rozciehnczanie, to

przed rozpoczeciem obrobki laserem  nalezy
odczekaé na wyschniecie rozpuszczalnika.
Podczas obrobki laserem powstaje ptomien a w|e Prawdopodobnie nie dziata nadmuch lasera, w

komorze lasera widac latajace ptatki. Jakos¢ znakowane;j
warstwy jest nieodpowiednia.

zwigzku z tym nalezy go poprawic. Alternatywnie
mozna zastosowal wolniejsze i stabsze przebiegi
lasera lub przerwy miedzy przebiegami.

Po nacisnieciu dyszy aerozol nie dziata.

Zdja¢ dysze z puszki, wyjac czes$¢ obrotows, oczyscic
dysze w $rodku za pomoca drutu, przeptukac w
etanolu.

PLYN. OSTRZEZENIA DOTYCZA PREPARATU PRZED WYPALANIEM. PO WYPALENIU | SPEUKANIU
WARSTWY SA BEZPIECZNE. H319 Dziata draznigco na oczy. H225 Wysoce tatwopalna ciecz i pary. H335
Moze powodowac podraznienie drég oddechowych. H351 Podejrzewa sie, ze powoduje raka. H360D
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Moze dziata¢ szkodliwie na dziecko w tonie matki. P210 Przechowywac z dala od Zrodet ciepta, goracych
powierzchni, Zrédet iskrzenia, otwartego ognia i innych Zrédet zaptonu. Nie pali¢. P233 Przechowywat
pojemnik szczelnie zamkniety. P261 Unika¢ wdychania pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy.
P280 Stosowac rekawice ochronne/odziez ochronnag/ochrone oczu/ochrone twarzy. P304+P341 W
przypadku dostania sie do drég oddechowych: W przypadku trudnosci z oddychaniem, wyprowadzic
lub wynies$¢ poszkodowanego na Swieze powietrze i zapewni¢ warunki do odpoczynku w pozycji
umozliwiajacej swobodne oddychanie. P305+P351+P338 W PRZYPADKU DOSTANIA SIE DO OCZU:
Ostroznie ptukac¢ woda przez kilka minut. Wyjaé soczewki kontaktowe, jezeli sg i mozna je tatwo usunad.
Nadal ptuka¢. P312 W przypadku ztego samopoczucia skontaktowac¢ sie z OSRODKIEM
ZATRUC/lekarzem. P337+P313 W przypadku utrzymywania sie dziatania draznigcego na oczy: Zasiegna¢
porady/zgtosic sie pod opieke lekarza. Zawiera: etanol, tréjtlenek molibdenu, krzemiany.

AEROZOL. PO WYPALENIU | SPLUKANIU WARSTWY SA BEZPIECZNE. H222 Skrajnie tatwopalny aerozol.
H225 Wysoce tatwopalna ciecz i pary. H229 Pojemnik pod cisnieniem: ogrzanie grozi wybuchem. H240
Ogrzanie grozi wybuchem. H319 Dziata draznigco na oczy. H335 Moze powodowac podraznienie drdg
oddechowych. H351 Podejrzewa sig, ze powoduje raka. H360D Moze dziata¢ szkodliwie na dziecko w
tonie matki. P102 Chronic przed dzie¢mi. P103 Przed uzyciem przeczytaé etykiete. P210 Przechowywac z
dala od Zrodet ciepta, goracych powierzchni, zrédet iskrzenia, otwartego ognia i innych zrédet zaptonu.
Nie pali¢. P211 Nie rozpyla¢ nad otwartym ogniem lub innym Zrédtem zaptonu. P233 Przechowywac
pojemnik szczelnie zamkniety. P251 Nie przektuwac ani nie spala¢, nawet po zuzyciu. P261 Unikac
wdychania pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy. P262 Nie wprowadzac do oczu, na skére lub na
odziez. P271 Stosowac wyfacznie na zewnatrz lub w dobrze wentylowanym pomieszczeniu. P280
Stosowac rekawice ochronne/odziez ochronng/ochrone oczu/ochrone twarzy. P410 Chroni¢ przed
Swiattem stonecznym. P412 Nie wystawia¢ na dziatanie temperatury przekraczajacej 50 °C (122 °F).
P304+P341 W przypadku dostania sie do drog oddechowych: W przypadku trudnosci z oddychaniem,
wyprowadzi¢ lub wynie$é¢ poszkodowanego na $wieze powietrze i zapewni¢ warunki do odpoczynku w
pozycji umozliwiajacej swobodne oddychanie. P305+P351+P338 W PRZYPADKU DOSTANIA SIE DO
OCZU: Ostroznie ptukaé woda przez kilka minut. Wyjaé soczewki kontaktowe, jezeli sg i mozna je tatwo
usuna¢. Nadal ptuka¢. P312 W przypadku ztego samopoczucia skontaktowaé sie z OSRODKIEM
ZATRUC/lekarzem. P337+P313 W przypadku utrzymywania sie dziatania draznigcego na oczy: Zasiegna¢
porady/zgtosic¢ sie pod opieke lekarza. Zawiera: gazy pedne, etanol, tréjtlenek molibdenu, krzemiany.

PRODUKT NADAIJE SIE JEDYNIE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO. PRODUCENT NIE ODPOWIADA ZA
NIEPRAWIDLOWE JEGO WYKORZYSTANIE.

Producent: Dane kontaktowe:
KARWYS grafmetal@grafmetal.com
Piotunowa 43 575-737-991

81-589 Gdynia
NIP: 9581590886
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