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Pokyny sa prekladaju automaticky, ospravedliiujeme sa za pripadné neprijemnosti.

Navod na pouzitie keramického pripravku GRAFMETAL na znacenie kovov CO2 laserom (verzia
1.1)

Rozsah pouzitia
Keramicky pripravok je uréeny na znacenie kovov laserom CO2. Vyznacuje sa velmi vysokou rychlostou
spracovania a jednoduchym odstrdnenim po procese.

Vseobecny priebeh procesu

1. Kvapalina sa premiesa a na kovovy predmet sa nanesie rovhomerna vrstva. Vrstvu nechajte zaschnut’
priblizne 10 minut.

2. Vrstva sa v pozadovanych oblastiach osvetli laserom. Vrstva absorbuje laserové svetlo a pod jeho
vplyvom vytvrdzuje. Mali by sa pouzivat' pomerne vysoké rychlosti, fukanie by nemalo byt prilis silné,
aby nedoslo k odfuknutiu pasty.

3. Po ukoncéeni procesu sa zvy$na nevytvrdnuta vrstva odstrani oplachnutim vodou.

4. Na exponovanych miestach zostava trvala Cierna vrstva.

Vseobecné pripomienky

1. Pred kazdym pouzitim vyrobok premiesajte.

2. Pred pracou na cielovom kovovom predmete je dobré vykonat testy na rovhakom materiali.

3. Ak je prilnavost vrstvy po laserovani a Cisteni prilis slaba (napr. niekedy v pripade hlinika, medi,
chrobmovanych predmetov alebo podobnych materidlov), odporica sa pred aplikaciou povrch odmastit’
intenzivnym trenim kovu handrickou napustenou alkoholom, aceténom alebo podobnym
rozpustadlom, pricom treba davat pozor, aby ste neposkriabali kovovy povrch. Ak to nepomoze,
odporuca sa spomalit’ chod lasera. Ak ani to nepomdze, odporuca sa ocistit” kovovy povrch brisnym
papierom.

4. Kryt lasera by mal byt  vzdy zatvoreny, ked' je zariadenie v prevadzke. Kovy odrazaju laserové svetlo,
takze ak je kryt otvoreny, méze dojst k poskodeniu zdravia, popéaleninam alebo strate zraku. Ak laser nie
je vybaveny krytom, je nevyhnutné, aby boli zavedené vhodné ochranné opatrenia.

5. Pouzivanie vyrobku pocas velmi dlhého obdobia s nedostatoénym vetranim CNC lasera méze mat’ za
nasledok usadzovanie jemnych castic sadzi na mechanickych a optickych komponentoch lasera. V
takom pripade sa odporuca Ccistit mechanické komponenty papierovou utierkou, tkaninami alebo
usnymi tampdnmi nasucho alebo po namoceni do izopropanolu a optické komponenty bavinenou
handrickou po namoceni do Cistého izopropanolu. Po pouziti izopropanolu pockajte, kym rozpustadlo
zaschne, a az potom laser zapnite. VSetky prace vykonavajte s vypnutym laserom. Pri utierani optiky
davajte pozor, aby ste ju neposkodili alebo nevyvazili.

6. Pravidelne kontrolujte Cistotu zaostrovacieho objektivu.

Pokyny
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1. Priprava povrchu

Pripravte si kovovy predmet. Ak je pokryty ochrannou féliou, odstrante ju. V niektorych pripadoch méze
byt vyhodné umyt’ povrch handrickou namocenou v rozpustadle pri vhodnom tlaku. Niekedy méze byt
potrebné ocistit” povrch kovového predmetu jemnozrnnym brisnym papierom (niekedy sa s tym
stretdvame napriklad pri medi a hliniku), aby sa dosiahla dobra prilnavost pripravnej vrstvy po expozicii.
Pouzitie brdsneho papiera mdze urychlit laserové spracovanie kovov, ako je hlinik alebo med..

2. Pouzitie pripravku

Pasta by sa mala pred kazdym pouzitim premiesat. Ak vidite, Ze pasta obsahuje hrudky, nepouzivajte ju,
ale dokladnejsie premiesajte, aby ste ich odstranili. Vrstvu nanasajte tak, aby bola o najrovnomernejsia.
Dbajte na to, aby nevznikli ziadne nepokryté miesta. Nechajte 10 minut zaschnut. V pripade potreby
naneste viac ako 1 vrstvu.

3. Laserové ozarovanie

Vrstva sa ozaruje svetlom CO2 lasera (vyhodne CO2 laserom s vykonom najmenej 20 W). Na
exponovanych miestach sa vytvori Cierna vrstva, ¢im sa dosiahne efekt znadenia. Zvolte parametre
rezania podla Udajov uvedenych dalej v tomto navode. Pouzivajte pomerne vysoké rychlosti rezania.
Na dosiahnutie znackovacieho efektu staci jeden prechod lasera s uvedenymi parametrami. Subor sa
pripravuje rovnakym spdsobom ako napr. pri gravirovani laminatu.

4. Odstranenie zvysnej pasty

Po pdsobeni lasera sa na kovovom predmete objavia oblasti, ktoré boli vystavené posobeniu lasera, a
oblasti, ktoré neboli vystavené pdsobeniu lasera. Neexponovana pasta by sa mala odstranit, ¢o sa da
urobit” oplachnutim vodou. Ak sa pouziva pripravok v spreji, odporuca sa obratit' ho hore dnom a stlacit’
trysku, aby sa vycistil ventil v plechovke, ¢o moze predizit Zivotnost vyrobku.

Poznamky k vytvaraniu obrazkov z fotografii bez Specializovaného softvéru

Vytvorenie oznacenych obrazkov na kovoch z fotografii si méze vyzadovat sériu pokusov. Ak laserovy
softvér neumoznuje pripravu vhodného suboru, odporuica sa spracovat’ fotografiu pomocou néastrojov,
ako je https://www.imag-r.com/, alebo previest fotografiu do Ciernobielej (ale nie do sivych odtiefov)
pomocou softvéru na spracovanie grafiky.

Priklady parametrov

Referencna hodnota: rezanie 2 mm hrubého akrylu - CO2 laser, 80 W x 100 % x 30 mm/s

Oznacenie:

Ocel, nehrdzavejuca ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 100% x 300-500 mm/s
Hlinik, med, mosadz, zinok: 80 W x 100 % x 100-400 mm/s, ¢im lepsie ocisteny alebo drsnejsi povrch,
tym vyssia rychlost sa moze pouzit, napriklad hlinik po ocisteni brasnym papierom 2500: 200-400
mm/s, zrkadlovy hlinik: 100-150 mm/s

Chrémové povrchy: 80 W x 100 % x 50-150 mm/s.

Vykon
Tekuté: 6-10 m2/I zlozenie
Aerosol: 0,7-1 m2/balenie 400 ml

Riedenie

Ak je kvapalina prilis husta na konkrétnu aplikaciu, mozno ju zriedit pridanim cistého etanolu alebo
iného rozpustadla na baze alkoholu, ktoré neobsahuje vodu, alebo iného rozpustadla, ktoré nie je
alkohol, ale je miesatelné s alkoholmi a neobsahuje vodu. Ak sa pouzije riedenie, rozpustadlo sa musi
pred laserovym spracovanim nechat’ odparit.
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Riesenie problémov

Problém

RieSenia

Pri praci s hlinikom, medou alebo mosadzou je vrstva s
velkymi vyznaéenymi plochami po gravirovani so
slabym vykonom slabo spojend s podkladom a pri
silnom vykone praska pri obrabani alebo pri odierani.

Pasta sa pred vytvrdnutim laserom prehreje.

Znizte hustotu riadkov.

Znizte vykon a rychlost.

Pouzite niekolko slabsich behov namiesto jedného
silnejSieho.

Ak je to mozné, vymente material za hrubsi (vyssia
tepelna kapacita, lepsi odvod tepla).

Rychlost” oznacovania je nizsia, ako sa ocakavalo.

Pred aplikaciou organickym
rozpustadlom.

Pred oSetrenim ocistite povrch jemnym brisnym
papierom.

Naneste tenSiu vrstvu pripravku. V pripade pasty ju
mézete zriedit podla predchadzajucich pokynov.

povrch odmastite

Po oznaceni su viditelné zafarbené alebo spalené
plochy s velmi malou vytvrdnutou hrabkou.

Nanesena vrstva nebola dostato¢ne rovnomerna a
vyskytli sa miesta s malou hribkou, ktoré sa prepalili.
Naneste rovnomernejSiu vrstvu, v pripade potreby
mbzete pastu zriedit podla predchadzajiceho
navodu.

Po oznaceni je vrstva vacsinou velmi tenka alebo sotva
viditelna, kov pod fou je viditelny.

Mozno bola pouzitd prili§ nizka rychlost” lasera s
velkym vykonom alebo bola pouzitd prilis vysoka
hustota Ciary, o sposobilo vypalenie vrstvy.

Zvyste rychlost’ laserového spracovania alebo znizte
vykon alebo hustotu Ciar.

Mbze sa stat, ze sila fukania je prilis velka a odfukne
vacsinu pripravku z objektu. V takom pripade pouzite
slabsiu fukaciu silu, napr. rozplombovanim systému
stlacenym vzduchom alebo pouzitim tfiia a ventilu na
regulaciu.

Mozno bola vrstva prilis tenkd, v takom pripade by sa
mala naniest’ silnejSia vrstva alebo by sa tenkéa vrstva
mala naniest’ niekolkokrat.

Prilnavost vrstvy pri znaceni je prili$ slaba alebo kvalita
je nedostatocna, ale pouzity vykon lasera je vysoky.

Pred aplikaciou by sa mal kov ocistit" handrickou
napustenou alkoholom alebo aceténom alebo inym
rozpustadlom pod dostatocne silnym tlakom, pricom
treba davat’ pozor, aby sa povrch neposkriabal.

Ak vyssie uvedeny bod nepomd6ze, odporuicda sa znizit
rychlost chodu lasera.

Ak ani to nepomoOze, odporica sa kovovy povrch
pred aplikaciou osetrit” brisnym papierom.

Vrstva vyrobku pocas znacenia netvrdne.

Zvyste vykon lasera alebo znizte jeho rychlost.

Vrstva vyrobku pocas oznacovania je heterogénna.

Naneste silnejSiu vrstvu

Znizte vykon lasera alebo zvyste rychlost' lasera.

Ak vysSie uvedeny postup neprinesie adekvatny
vysledok, je dobré zvazit' Upravu suboru znacenia
alebo zmenu hustoty laserovych linii.
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Pri odstrafovani zvyskov pasty z kovu vznikaju |

Skrabance.

Pri. odstrafiovani pasty pouzite organické
rozpustadlo.

Na brasenie pasty pouzite iny material, napriklad
makkd handricku. Pri treni vyvijajte mensi tlak.

Pri oznacovani malych a tenkych dielov sa dosahuju iné |«

vysledky ako pri velkych dieloch z rovnakého materialu.

Malé diely sa rychlo zahrievajd, ¢o meni podmienky
znacenia.
Navrhuje sa znizit" vykon lasera alebo zvysit' rychlost’
pohybu.

Vrstva vytvorend po oznaleni sa pri rezani suciastky |¢

drobi, ¢o mozno pozorovat' vo vzdialenosti priblizne 1
mm od linie rezu.

Proces oznacovania by sa mal vykonat po konecnom
rezani komponentu.

List sa pocas spracovania ohyba. .

Znizte vykon lasera alebo zvyste rychlost’ lasera. Ak je
kvalita znacenia prili§ nizka, malo by sa pouzit
niekolko takychto jemnych prechodov.

Pripadne je mozné wupravit subor laserového
spracovania tak, aby k tejto situacii nedoslo.

Vysledny vzor je Sirsi, ako by mal byt. Malé otvory vo |«

vzore sa nevytvorili, je tam len stvrdnuty pripravok.

Pouzite nizsi vykon alebo rychlejsi priebeh lasera.

Pri oznacovani fotografie sa ziska rovnomerne cierny|e

obraz.

Zmente subor na oznacenie - pred transformaciou na
tla¢ novin znizte jas.
Prospesné mdbze byt aj znizenie rozlisenia.

Pri oznacovani fotografie sa sicasne zobrazuju prazdne |

aj uplne cierne miesta.

Zmente sUbor na oznacenie - pred transformaciou na
tla¢ novin znizte kontrast.

Pri oznacovani velkého tenkého harku grafikou s|e

velkym poctom exponovanych miest (napr. velky Cierny
Stvorec) dochadza k ohybaniu harku.

Plech sa casom zahrieva a ohyba. Bud zavedte
Casové medzery po kazdom riadku, alebo znizte
vykon lasera, alebo zvySte rychlost’ lasera, alebo
znizte hustotu riadkov.

Pri vysokom vykone lasera sa plech ohyba, pri nizkom |«

vykone sa dosahuje slaba prilnavost povlaku.

Bud" zaviest' Casové medzery po kazdom riadku,
alebo prisposobit vykon a rychlost lasera, alebo
znizit’ hustotu riadkov.

Na kovovom povrchu sa po oznaleni mézu objavit
pruhy a presvetlené oblasti. Viditelné najma pri znaceni

relativne velkych ploch. .

Problémy méze spOsobit nerovnomerné mnozstvo
pasty na objekte. Mozné spdsoby zlepsenia:

pouzitie hrubsich a rovhomernejsich vrstiev pasty
znizit hustotu laserovych ciar

overit' silu fukania

Vysledny vzor pri znaceni je nerovnomerny.

Vrstva pripravku je prili§ tenkd alebo sa pocas
prevadzky prepali. Odporuca sa:

praca s jednym priechodom a nizSou rychlostou
namiesto viacerych priechodov a vyssej rychlosti.
nanesenie silnejsej vrstvy pripravku

znizenie hustoty laserovych Ciar

overit' silu fukania

Pri znaleni sa dosiahne sivocierna farba, pricom |

pozadovanou farbou je Cierna.

Mala by sa naniest’ hrubsia vrstva pripravku.

Pri znaleni velkého tenkého plechu grafikou s velkym |«

poctom exponovanych miest (napr. velmi velky cierny
Stvorec) je efekt najprv dobry a potom sa postupne

Plech sa ¢asom zahrieva a aj samotny pripravok sa
zahreje na takd teplotu, Ze uZ nemda Ziadne
pouzitelné vlastnosti.
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zhorSuje, az sa nakoniec nedosiahne ziadny efekt s Bud zavediete do procesu prerusenia, znizite vykon
znacenia. lasera, zvysite jeho rychlost’ alebo znizite hustotu

Ciary.

Po dlhSom pouzivani vyrobku, napr. pri znaceni|* Je pravdepodobné, ze v dosledku nedostato¢ného
mnohych dielov alebo znaceni velmi velkého| vetrania sa na laserovej optike usadili sadze z
komponentu s velkym osvetlenym polom, sa vykon| procesu. Vycistite ich bavinenou handrickou po
lasera znizuje. Je to horsie pri znaceni kovov aj pri inych| nasyteni izopropanolom. Po pouziti izopropanolu
typoch prac, napr. pri rezani plexiskla. nechajte rozpustadlo zaschnlt, az potom laser opéat’
zapnite. VSetky prace vykonavajte s vypnutym
laserom. Pri utierani optiky davajte pozor, aby ste ju
neposkodili alebo nevyvazili. Znacenie s otvorenym
krytom lasera je mozné zvazit' za predpokladu, ze su
zavedené vhodné bezpecnostné opatrenia.

Tekutina ma prilis hustd konzistenciu. * Pastu zriedte podla predchadzajicich pokynov. Ak sa
pouzije riedenie, pred laserovym spracovanim
nechajte rozpustadlo zaschnut.

Pocas laserového spracovania vznikd plamen a v|e Je pravdepodobné, Ze laserové fikanie nefunguje, a
laserovej komore mozno vidiet lietajice vlocky. Kvalita| preto by sa malo opravit. Pripadne sa mézu pouzit
oznacenej vrstvy je nedostatocna. pomalsie a slabsie prechody laserom alebo medzery
medzi jednotlivymi prechodmi.

Po stlaceni trysky aerosél nefunguje. * Vyberte trysku z plechovky, odstrante rotujicu cast,
vyCistite vnutro trysky drotom a oplachnite ju v
etanole.

TEKUTINA. UPOZORNENIA PLATIA PRED STRELBOU. PO VYPALENI A OPLACHNUTI SU VRSTVY
BEZPECNE. H319 Drézdi oci. H225 Vysoko horlavé kvapalina a pary. H335 Mbze spdsobit’ podrazdenie
dychacich ciest. H351 Podozrenie na spdsobenie rakoviny. H360D Mo6ze spdsobit” poskodenie
nenarodeného dietata. P210 Uchovavajte mimo dosahu tepla, horucich povrchov, zdrojov iskier,
otvoreného ohna a inych zdrojov vznietenia. Nefajcite. P233 Uchovavajte nadobu tesne uzavretu. P261
Nevdychujte prach/dym/plyn/hmlu/vypary/striekanie. P280 Noste ochranné rukavice/ochranny
odev/ochranu oci/ochranu tvare. P304+P341 V pripade vdychnutia: Ak je dychanie stazené, odvedte
alebo preneste obet’ na Cerstvy vzduch a zabezpecte jej podmienky na odpocinok v polohe, v ktorej
moze volne dychat. P305+P351+P338 PRI ZASIAHNUTI OCi: Opatrne niekolko mindt vyplachujte
vodou. Odstrante kontaktné SosSovky, ak su pritomné a daju sa lahko odstranit. Pokracujte vo
vyplachovani. P312 Ak sa necitite dobre, kontaktujte CHIRURGICKE CENTRUM/lekarnika. P337+P313 Ak
podrazdenie oci pretrvava: Vyhladajte lekarsku pomoc/opatrenie. Obsahuje: etanol, oxid molybdénovy,
kremicitany.

AEROZOL. PO SPALENI A OPLACHNUTI SU VRSTVY BEZPECNE. H222 Extrémne horlavy aerosél. H225
Vysoko horlava kvapalina a pary. H229 Nadoba pod tlakom: pri zahriati m6ze vybuchnit. H240
Zahrievanie moze spdsobit’ vybuch. H319 Drazdi oci. H335 M6ze spdsobit’ podrazdenie dychacich ciest.
H351 Podozrenie na sposobenie rakoviny. H360D Md&ze spOsobit’ poskodenie nenarodeného dietata.
P102 Uchovavajte mimo dosahu deti. P103 Pred pouzitim si precitajte etiketu. P210 Uchovavajte mimo
dosahu tepla, horucich povrchoy, iskier, otvoreného ohna a inych zdrojov vznietenia. Nefajcite. P211
Nestriekajte na otvoreny plamen alebo iné zdroje zapalenia. P233 Uchovavajte nadobu tesne uzavretu.
P251 Neprepichujte ani nepalte, a to ani po pouziti. P261 Nevdychujte
prach/dym/plyn/hmlu/vypary/striekanie. P262 Nedostat do oci, na pokozku alebo na odev. P271
Pouzivajte len vonku alebo na dobre vetranom mieste. P280 Noste ochranné rukavice/ochranny
odev/ochranu oci/ochranu tvare. P410 Uchovavajte mimo dosahu sIne¢ného svetla. P412 Nevystavujte
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teplotam vyssim ako 50 °C (122 °F). P304+P341 V pripade vdychnutia: Ak je dychanie stazené, odstrante
alebo preneste obet’ na Cerstvy vzduch a zabezpecte jej podmienky na odpocinok v polohe umoznujicej
volné dychanie. P305+P351+P338 PRI ZASIAHNUTI OCi: Opatrne niekolko minut vyplachujte vodou.
Odstrante kontaktné SoSovky, ak su pritomné a daju sa lahko odstranit. Pokracujte vo vyplachovani.
P312 Ak sa necitite dobre, kontaktujte CHIRURGICKE CENTRUM/lekarnika. P337+P313 Ak podrazdenie

oci pretrvava: Vyhladajte lekarsku pomoc/opatrenie. Obsahuje: hnacie plyny, etanol, oxid molybdénovy,
kremicitany.

VYROBOK JE VHODNY LEN NA PROFESIONALNE POUZITIE. VYROBCA NEZODPOVEDA ZA JEHO
NESPRAVNE POUZITIE.

Vyrobca: Kontaktné udaje:
KARWYS grafmetal@grafmetal.com
Piotunowa 43 +48 575-737-991

81-589 Gdynia
NIP: PL9581590886
Polsko
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