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Pokyny se prekladaji automaticky, omlouvame se za pripadné nepfijemnosti.

Navod k pouziti keramického vyplachovaciho pfipravku GRAFMETAL pro znaceni kovii CO2
laserem (verze 1.1)

Rozsah pouziti
Keramicky proplachovatelny pfipravek je urcen pro znaceni kovd laserem CO2. Vyznacuje se velmi
vysokou rychlosti zpracovani a snadnym odstranénim po procesu.

Obecny prubéh procesu

1. Kapalina se promicha a na kovovy predmét se nanese rovnomérna vrstva. Je nutné pockat asi 10
minut, nez vrstva zaschne.

2. Vrstva se v pozadovanych oblastech ozafi laserem. Vrstva absorbuje laserové svétlo a jeho vlivem
vytvrzuje. Mély by se pouzivat pomérné vysoké rychlosti, ofukovani by nemélo byt prilis silné, aby
nedoslo k odfouknuti pasty.

3. Po skonceni procesu se zbyld nevytvrzena vrstva odstrani oplachnutim vodou.

4. Na exponovanych mistech zlstane trvala ¢erna vrstva.

Obecné pripominky

1. Pred kazdym pouzitim pripravek promichejte.

2. Pfed opracovanim cilového kovového predmétu je vhodné provést zkousky na stejném materialu.

3. Pokud je pfilnavost vrstvy po laserovani a cisténi pfilis slaba (napf. nékdy v pripadé hliniku, médi,
chromovanych predmétl nebo podobnych materiald), doporucuje se povrch odmastit tak, ze se kov
pred aplikaci silné potre hadfikem napusténym alkoholem, acetonem nebo podobnym rozpoustédlem,
pricemz je tfeba dbat na to, aby se kovovy povrch neposkrabal. Pokud to nepomiize, doporucuje se
zpomalit béh laseru. Pokud ani to nepomize, doporucuje se ocistit kovovy povrch smirkovym papirem.
4. Kryt laseru by mél byt za provozu vzdy zavreny. Kovy odrazeji laserové svétlo, takze pfi otevieném
krytu maze dojit k poskozeni zdravi, popaleni nebo ztraté zraku. Pokud laser neni vybaven krytem, je
nezbytné, aby byla zavedena vhodna ochranna opatfeni.

5. Velmi dlouhé pouzivani vyrobku pfi nedostatecném vétrani CNC laseru muize vést k usazovani
jemnych ¢astic sazi na mechanickych a optickych soucastech laseru. V takovém pripadé se doporucuje
Cistit mechanické soucasti papirovou utérkou, kapesniky nebo usnimi tycCinkami za sucha nebo po
namoceni do izopropanolu a optické soudasti bavinénym hadfikem po namoceni do Ccistého
izopropanolu. Po pouziti isopropanolu pockejte, az rozpoustédlo zaschne, a teprve poté laser znovu
zapnéte. Veskeré prace provadéjte s vypnutym laserem. Prfi otirdni optiky dbejte na to, abyste ji
neposkodili nebo nevyvazeli.

6. Pravidelné kontrolujte Cistotu zaostfovaci Cocky.

Pokyny
1. Pfiprava povrchu
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Pripravte kovovy predmét. Pokud je pokryt ochrannou félii, odstrante ji. V nékterych pfipadech mize
byt vyhodné omyt povrch hadfikem napusténym rozpoustédlem pfi vhodném tlaku. Nékdy muze byt
nutné odistit povrch kovového predmétu jemnozrnnym smirkovym papirem (nékdy se s tim setkavame
napf. u médi a hliniku), aby se dosadhlo dobré pfilnavosti pripravné vrstvy po expozici. Pouziti
smirkového papiru mize urychlit laserové zpracovani kovd, jako je hlinik nebo méd.

2. Aplikace

Pastu je tfeba pred kazdym pouzitim promichat. Pokud vidite, Ze pasta obsahuje hrudky, nepouzivejte ji,
ale dukladnéji promichejte, abyste je odstranili. Nanasejte vrstvu tak, aby byla co nejrovhomérné;si.
Dbejte na to, aby nevznikala zadnd nepokrytd mista. Nechte 10 minut zaschnout. V pfipadé potreby
naneste vice nez 1 vrstvu.

3. Laserové ozarovani

Vrstva se ozafuje svétlem CO2 laseru (nejlépe CO2 laseru o vykonu nejméné 20 W). Na exponovanych
mistech se vytvofi Cerna vrstva, kterd vytvafi znackovaci efekt. Parametry rezani zvolte podle udajl
uvedenych dale v tomto navodu. Pouzivejte pomérné vysoké rezné rychlosti.

K dosazeni znaciciho efektu staci jeden prlchod laseru s uvedenymi parametry. Soubor se pfipravuje
stejnym zplsobem jako napf. pro gravirovani laminatu.

4. Odstranéni zbyvajici pasty

Po ozareni laserem se na kovovém predmeétu objevi oblasti, které byly ozareny, a oblasti, které laserem
ozareny nebyly. Neexponovanou pastu je tfeba odstranit, coz Ize provést oplachnutim vodou. Pokud je
pouzit pripravek ve spreji, doporucuje se otocit jej dnem vzh(iru a stisknout trysku, aby se vycistil ventil v
plechovce, coz mize prodlouzit Zivotnost vyrobku.

Poznamky k vytvareni obrazki z fotografii bez specializovaného softwaru

Vytvoreni znacenych obrazli na kovech z fotografii mize vyzadovat fadu pokusl. Pokud laserovy
software neumoznuje pfipravu vhodného souboru, doporucuje se zpracovat fotografii pomoci nastroja,
jako je https://www.imag-r.com/, nebo prevést fotografii do cernobilé (ale ne do odstinG Sedi) pomoci
softwaru pro zpracovani grafiky.

Pfiklady parametru

Referencni hodnota: fezani akrylatu o tloustce 2 mm - CO2 laser, 80 W x 100 % x 30 mm/s

Znaceni:

Ocel, nerezova ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 100% x 300-500 mm/s

Hlinik, méd’, mosaz, zinek: 80 W x 100 % x 100-400 mm/s, ¢im |épe ocistény nebo drsnéjsi povrch, tim
vyssi rychlost Ize pouzit, napf. hlinik po ocisténi smirkovym papirem 2500: 200-400 mm/s, zrcadlovy
hlinik: 100-150 mm/s

Chromované povrchy: 80 W x 100 % x 50-150 mm/sec.

Vykon
Kapalina: 6-10 m?/I
Aerosol: 0,7-1 m?/baleni 400 ml

Redéni
Pokud je kapalina pro konkrétni pouziti pfilis husta, Ize ji zfedit pfidanim Cistého ethanolu nebo jiného
rozpoustédla na bazi alkoholu, které neobsahuje vodu, nebo jiného rozpoustédla, které neni alkoholem,
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ale je misitelné s alkoholy a neobsahuje vodu. Pokud se pouzije fedéni, musi se rozpoustédlo pred

zpracovanim laserem nechat odparit.

Reseni problémii

Problém

Regeni

Pfi praci s hlinikem, médi nebo mosazi je vrstva s
velkymi vyznacovanymi plochami po gravirovani se
slabym vykonem Spatné spojena s podkladem a pfi
silném vykonu praska pfi obrabéni nebo pfi otéru.

Pred vytvrzenim laserem se pasta prehreje.

Snizte hustotu radkad.

Snizte vykon a rychlost.

Misto jednoho silnéjsiho béhu pouzijte nékolik
slabSich.

Pokud je to mozné, vyménte material za silnéjsi (vyssi
tepelna kapacita, lepsi odvod tepla).

Rychlost znaceni je nizsi, nez se ocekavalo.

Pred aplikaci odmastéte
rozpoustédlem.

Pfed oSetfenim odistéte povrch jemnym smirkovym
papirem.

Naneste tenci vrstvu pfipravku. V pfipadé pasty ji Ize

naredit podle pfedchozich pokynd k tomuto Gcelu.

povrch organickym

Po oznaceni jsou viditelné zmény barvy nebo vypéalena
mista s velmi malou tloustkou vytvrzené vrstvy.

Nanesena vrstva nebyla dostate¢né rovnomeérna a v
mistech s malou tloustkou se propalila.
Naneste rovnomérnéjsi vrstvu, v pfipadé potreby Ize
pastu zfedit podle predchozich pokyn(.

Po oznaceni je vrstva vétSinou velmi tenka nebo sotva
viditelna, kov pod ni je viditelny.

Moznd byla pouzita pfili§ nizkd rychlost laseru s
velkym vykonem nebo byla pouzita pfilis vysoka
hustota cary, coz zpUsobilo vypaleni vrstvy.

Zvyste rychlost laserového zpracovani nebo snizte
vykon ¢i hustotu linek.

MuzZe se stat, Ze sila foukani je prilis velka a odfoukne
vétSinu pripravku z objektu. V takovém pfipadé
pouzijte slabsi foukaci silu, napf. rozplombovanim
systému stlaéenym vzduchem nebo pouzitim
trojuhelniku a regulacniho ventilu.

Mozna byla vrstva pfilis tenkd, v tom pfipadé je tieba
nanést silnéjsi vrstvu nebo tenkou vrstvu nanést
nékolikrat.

Pfilnavost vrstvy pfi znaleni je pfilis slabd nebo kvalita
nedostatecnd, ale pouzity vykon laseru je vysoky.

Pfed aplikaci je tfeba kov ofcistit hadfikem
napusténym alkoholem nebo acetonem nebo jinym
rozpoustédlem pod dostatecné silnym tlakem,
pficemz je treba dbat na to, aby nedoslo k
poskrabani povrchu.

Pokud vyse uvedeny bod nepomuze, doporucujeme
snizit rychlost béhu laseru.

Pokud ani to nepomize, doporucujeme kovovy
povrch pred aplikaci o3etfit smirkovym papirem.

Vrstva vyrobku béhem znaceni netvrdne.

Zvyste vykon laseru nebo snizte jeho rychlost.

Vrstva vyrobku pfi znaceni je rGznoroda.

Naneste silngjsi vrstvu
Snizte vykon laseru nebo zvyste rychlost laseru.
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Pokud vyse uvedené oSetreni nepfinese odpovidajici
vysledek, je dobré zvazit Upravu souboru pro znaceni
nebo zménu hustoty laserovych linii.

Pri odstrafiovani zbytkd pasty z kovu vznikaji skrabance.

Pfi  odstranovani
rozpoustédlo.

K obrusovani pasty pouzijte jiny material, napfiklad
mékky hadfik. Pfi tfeni vyvijejte mensi tlak.

pasty  pouzijte  organické

Pri znaleni malych a tenkych dild se dosahuje jinych
vysledkl nez u velkych dil(i ze stejného materialu.

Malé dily se rychle zahfivaji, coz méni podminky
znaceni.

Doporucuje se snizit vykon laseru nebo zvysit
rychlost pohybu.

Vrstva vytvorena po znadeni se pfi fezani soucasti droli,
coz Ize pozorovat ve vzdalenosti pfiblizné 1 mm od linie
fezu.

Proces znaceni by mél byt proveden po konecném
rozfezani soucasti.

List se pfi zpracovani ohyba.

Snizte vykon laseru nebo zvyste rychlost laseru.
Pokud je kvalita znaceni pfili$ nizka, je tfeba pouzit
nékolik takovych Setrnych prichodu.

Pripadné Ize soubor pro laserové zpracovani upravit
tak, aby k této situaci nedochéazelo.

Vysledny vzor je Sirsi, nez by mél byt. Malé otvory ve
vzoru se nevytvofily, je zde pouze ztvrdly pfipravek.

PouZzijte nizsi vykon nebo rychlejsi prabéh laseru.

Pfi oznalovani fotografie se ziskd rovnomérné cerny
obraz.

Zménte soubor pro oznaceni - pred transformaci do
novinového tisku snizte jas.
Pfinosem miZe byt také snizeni rozliseni.

Pfi oznaclovani fotografie ziskate soucasné prazdna i
zcela ¢erna mista.

Zménte soubor pro oznaceni - pred transformaci do
novinového tisku snizte kontrast.

Pfi oznacovani velkého tenkého archu grafikou s velkym
poctem exponovanych mist (napf. velky ¢erny ctverec)
dochéazi k ohybani archu.

Plech se ¢asem zahfiva a ohyba. Bud zavedte casové
mezery po kazdé care, nebo snizte vykon lasery,
nebo zvyste rychlost laseru, nebo snizte hustotu car.

Pfi vysokém vykonu laseru se plech ohybd, pfi nizkém
vykonu dochézi ke Spatné pfilnavosti povlaku.

Bud’ zavedete Casové mezery po jednotlivych fadcich,
nebo pfizplGsobite vykon a rychlost laseru, nebo
snizite hustotu radka.

Po oznaceni jsou na kovovém povrchu patrné pruhy a
presvétlené plochy. Obzvlasté viditelné je to pfi znaceni
relativné velkych ploch.

Problémy mohou byt zplsobeny nerovnomérnym
mnozstvim pasty na objektu. Mozné zpUsoby
zlepseni:

pouziti silngjSich a rovnomeérnéjsich vrstev pasty.
snizeni hustoty laserovych car

ovéfit silu foukani

Vysledny vzor pfi znaceni je nerovnomeérny.

Vrstva pfipravku je pfilis tenka nebo se béhem
provozu piepali. Doporucuje se:

prace s jednou jizdou a nizsi rychlosti namisto
nékolika jizd a vy3si rychlosti.

nanaseni silngjsi vrstvy pripravku

snizeni hustoty laserovych car

ovéfit silu foukani

Pfi znaleni se ziskd Sedoclernd barva, pficemz|e Méla by byt nanesena silnéjsi vrstva pfipravku.
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pozadovanou barvou je ¢erna.

Pfi znaceni velkého tenkého plechu grafikou s velkym
po¢tem exponovanych mist (napf. velmi velky cerny
Ctverec) je efekt zpocatku dobry a pak se postupné
zhorsuje, az nakonec neni dosazeno zadného efektu
znaceni.

Plech se casem zahreje a samotny pfipravek se také
zahfeje na takovou teplotu, Ze jiz nema Zadné
pouzitelné vlastnosti.

Bud’ zavedete preruseni procesu, snizite vykon laseru
nebo zvysite jeho rychlost nebo snizite hustotu cary.

Po delsim pouzivani vyrobku, napf. pfi znaceni mnoha
dild nebo znaceni velmi velké soucasti s velkym
osvétlovanym polem, se vykon laseru snizuje. To je horsi
jak pfi znaceni kov(, tak pfi jinych typech prace, napf.
pfi fezani plexiskla.

Je pravdépodobné, ze v dusledku nedostate¢ného
vétrani se na optice laseru usadily saze z procesu.
Vydcistéte je bavinénym hadfikem po nasyceni
izopropanolem. Po pouziti isopropanolu nechte
rozpoustédlo zaschnout, nez laser znovu zapnete.
Veskeré prace provadéjte s vypnutym laserem. Pri
otirani optiky dbejte na to, abyste ji neposkodili nebo
nevyvazali z rovnovahy. Znaceni s otevienym krytem
laseru lze zvazit za predpokladu, ze jsou zavedena
vhodna ochranna opatfeni.

Kapalina ma pfili$ hustou konzistenci.

Pastu nafedte podle predchozich pokynd. Pokud je
pouzito fedéni, nechte rozpoustédlo pred
zpracovanim laserem zaschnout.

Pri laserovém zpracovani vznikd plamen a v laserové
komore jsou vidét odletujici vlocky. Kvalita oznacené
vrstvy je nedostatecna.

Je pravdépodobné, Ze laserové ofukovani nefunguje,
a proto by mélo byt opraveno. Alternativné Ize pouzit
pomalejsi a slabsi prlchody laserem nebo mezery
mezi prichody.

Po stisknuti trysky aerosol nefunguje.

Vyjméte trysku z plechovky, odstrante rotujici ¢ast,
vyCistéte trysku uvnitf dratkem a oplachnéte ji v
ethanolu.

TEKUTINA. PRED STRELBOU PLATi VAROVANI. PO VYPALENI A OPLACHNUTI JSOU VRSTVY BEZPECNE.
H319 Drazdi oci. H225 Vysoce horlava kapalina a pary. H335 MUze zpUsobit podrazdéni dychacich cest.
H351 Podezreni na zpUsobeni rakoviny. H360D M{ze zplsobit poskozeni nenarozeného ditéte. P210
Uchovavejte mimo dosah tepla, horkych povrchd, zdroju jisker, otevieného ohné a jinych zdrojd
vzniceni. Nekoufit. P233 Uchovavejte obal tésné uzavreny. P261 Nevdechujte
prach/dym/plyn/mlhu/vypary/stiikance. P280 Pouzivejte ochranné rukavice/ochranny odév/ochranu
oci/ochranu obliceje. P304+P341 V pripadé vdechnuti: Pokud je dychani obtizné, odvedte nebo odneste
obét na Cerstvy vzduch a zajistéte podminky pro odpocinek v poloze umoziujici volné dychani.
P305+P351+P338 PRI ZASAZENI OCi: Opatrné nékolik minut vyplachujte vodou. Odstrarte kontaktni
cocky, pokud jsou pfitomny a lIze je snadno vyjmout. Pokracujte ve vyplachovani. P312 Pokud se necitite

dobfe, kontaktujte CHIRURGICKE CENTRUM/Iékafe.

P337+P313 Pokud podrazdéni oci pretrvava:

Vyhledejte Iékarskou pomoc/osetrieni. Obsahuje: etanol, oxid molybdenicity, kfemicitany.

AEROZOL. PO SPALENI A OPLACHNUTI JSOU VRSTVY BEZPECNE. H222 Extrémné hoflavy aerosol. H225
Vysoce hoflavéa kapalina a pary. H229 Nadoba pod tlakem: pfi zahrati mdze explodovat. H240 Zahfivani
mUze zpUsobit vybuch. H319 Drazdi oci. H335 MUize zpUsobit podrazdéni dychacich cest. H351

Podezreni na zplsobeni rakoviny. H360D MUze pos

kodit nenarozené dité. P102 Uchovavejte mimo

dosah déti. P103 Pred pouzitim si prectéte etiketu. P210 Uchovavejte mimo dosah tepla, horkych
povrch, jisker, otevieného ohné a jinych zdroji vzniceni. Nekufte. P211 Nestfikejte na otevieny ohen
nebo jiné zdroje zapaleni. P233 Uchovavejte nadobu tésné uzavienou. P251 Nepropichujte a
nepopalujte, a to ani po pouziti. P261 Nevdechujte prach/dym/plyn/mlhu/vypary/stfikance. P262
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Nevstupujte do odi, na kizi ani na odév. P271 Pouzivejte pouze venku nebo v dobfe vétraném prostoru.
P280 Pouzivejte ochranné rukavice/ochranny odév/ochranu oci/ochranu obliceje. P410 Chrante pred
slune¢nim zarenim. P412 Nevystavujte teplotdm vyssim nez 50 °C. P304+P341 Pfi vdechnuti: Pfi
ztizeném dychani vyneste nebo odneste postizeného na Cerstvy vzduch a zajistéte mu podminky pro
odpocinek v poloze umoznujici volné dychani. P305+P351+P338 PRI ZASAZEN| OCi: Opatrné nékolik
minut vyplachujte vodou. Odstrante kontaktni ¢ocky, pokud jsou pfitomny a Ize je snadno vyjmout.
Pokraujte ve vyplachovani. P312 Pokud se necitite dobfe, kontaktujte CHIRURGICKE CENTRUM/Iékare.
P337+P313 Pokud podrazdéni oci pretrvava: Vyhledejte Iékafskou pomoc/osetreni. Obsahuje: hnaci
plyny, etanol, oxid molybdenicity, kfemicitany.

VYROBEK JE VHODNY POUZE PRO PROFESIONALNI{ POUZITI. VYROBCE NENESE ODPOVEDNOST ZA
JEHO NESPRAVNE POUZITI.

Vyrobce: Kontaktni udaje:

KARWYS grafmetal@grafmetal.com
Piotunowa 43 +48 575 737 991

81-589 Gdynia

Polsko

NIP: PL9581590886
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