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Manual de utilizare al pastei universale si aerosolului GRAFMETAL pentru marcarea metalelor

cu laser CO2 (versiunea 1.8)

Domeniu de aplicare

Pasta universala si aerosolul sunt adecvate pentru a fi utilizate in principal cu lasere CO2. Produsele pot
fi utilizate pentru marcarea, gravarea si taierea metalelor. Mai jos este prezentata o gama de materiale
care pot fi prelucrate.

Marcaj:

Otel, otel zincat, otel inoxidabil, otel rezistent la acizi, alte tipuri de otel, suprafete cromate, aluminiu,
alama, cupru, zinc.

Gravare:
Otel, otel zincat, otel inoxidabil, otel rezistent la acizi, alte tipuri de otel.
Taiere:

Elemente subtiri din otel cu o grosime de aproximativ 0,1 mm — 0,5 mm (0,004, — 0,02") (0,1 mm (0,004,)
— o singura trecere, 0,5 mm (0,02") — mai multe treceri)

Descrierea generala a procesului

1. Pasta sau aerosolul sunt aplicate pe un obiect metalic sub forméa de strat. in cazul pastei, nu este
necesara uscarea. Atunci cand se utilizeaza aerosol, se recomanda sa se astepte uscarea stratului inainte
de prelucrarea cu laser.

2. Stratul este iradiat cu un laser in zonele dorite. Stratul absoarbe lumina laserului si se intareste sub
influenta acestuia. Daca se utilizeaza o putere mai mare sau o viteza mai mica a capului laserului, este
posibil sa se obtina efecte de gravare sau chiar de taiere.

3. Dupa proces, se sterge pasta care nu a fost iradiata, ceea ce se poate face, de exemplu, cu un prosop
de hartie.

4. Punctele iradiate sunt acoperite cu un strat durabil, gri-negru; in cazul gravarii, in zonele iradiate se va
observa o incizie sau o adancitura sau o textura modificata a obiectului; in cazul taierii, metalul este
indepartat din traiectoriile laserului.
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Observatii generale

1. inainte de utilizarea PASTE, se recomanda amestecarea acesteia intr-un recipient inainte de
aplicarea pe metal.

2. inainte de utilizarea AEROSOL, este necesar si se agite timp de 1-2 minute. Agitati din cand in
cand in timpul utilizarii.

3. Se recomanda efectuarea de teste inainte de a lucra cu obiectul metalic final. Testele trebuie efectuate
pe acelasi tip de material.

4. Daca aderenta stratului este prea slaba dupa prelucrarea cu laser si curatare (de exemplu, uneori
observata in cazul suprafetelor din aluminiu, cupru, cromate sau materiale similare), se recomanda
degresarea suprafetei inainte de aplicarea produsului, frecand puternic metalul cu o carpa imbibata cu
alcool, acetona sau un solvent similar, dar forta aplicata nu trebuie sa fie suficient de puternica incat sa
produca zgarieturi. Daca acest lucru nu functioneaza, se recomanda reducerea vitezei laserului. Daca nici
acest lucru nu ajuta, se recomanda curatarea suprafetei metalice cu hartie abraziva inainte de aplicarea
pastei.

5. Capacul laserului trebuie sa fie inchis pe toata durata functionarii dispozitivului. Metalele reflecta
lumina laserului, astfel incat, daca capacul este deschis, acesta poate afecta sanatatea, poate provoca
arsuri sau orbire. Daca laserul nu este echipat cu un capac, este necesar sa se pregateasca o protectie
adecvata.

6. Utilizarea produsului pentru o perioada foarte lunga de timp cu o ventilatie insuficienta a mesei laser
CNC poate duce la depunerea de particule fine de funingine pe elementele mecanice si optice ale
laserului. Se recomanda curatarea elementelor mecanice cu un prosop de hartie, servetele sau betisoare
pentru urechi — uscate sau dupa ce au fost inmuiate in alcool izopropilic, in timp ce elementele optice
trebuie curatate cu o carpa de bumbac dupa ce au fost inmuiate in alcool izopropilic. Dupa aplicarea
alcoolului izopropilic, inainte de a utiliza laserul pentru a doua oara, trebuie sa asteptati pana cand
solventul se evapora. Orice lucrari trebuie efectuate cu sursa de alimentare a laserului oprita. Este
necesar sa fiti precauti in timpul curatarii elementelor optice, astfel incat acestea sa nu se deterioreze
sau sa nu mai fie aliniate.

7. Se recomanda sa verificati periodic daca lentila de focalizare este curata.

Instructiuni
1. Pregatirea suprafetei

Pregatiti obiectul metalic. Daca este acoperit cu o folie protectoare, indepartati-o. in unele cazuri, poate
fi utila curatarea suprafetei cu o carpa imbibata cu solvent, frecand metalul cu o forta adecvata. Uneori,
pentru a obtine o buna aderenta a stratului de marcare dupa prelucrarea cu laser, poate fi necesara
curatarea suprafetei obiectului metalic cu hartie abraziva (uneori intalnita in timpul prelucrarii, de
exemplu, a cuprului sau aluminiului).
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2. Aplicarea produsului
Pasta:

Ca urmare a depozitarii indelungate, in special in conditii de temperatura ridicata sau la expunerea la
lumina soarelui, produsul se poate stratifica.

Prin urmare, se recomanda amestecarea produsului intr-un recipient inainte de fiecare utilizare.
Se aplica un strat de pasta pe suprafata metalica. Aceasta se poate realiza cu:

a) o pensula — stratul este subtire, ceea ce face ca aceasta sa fie o solutie economica; din pacate, vor
aparea dungi in strat, caracterizate prin grosimea redusa a pastei, ceea ce poate duce la marcarea mai
putin precisa a detaliilor fine

b) spatuld — stratul este mai gros, ceea ce inseamna ca se utilizeaza mai multa pasta; deoarece grosimea
stratului este omogena si are o grosime adecvata, se obtine o marcare foarte precisa a detaliilor fine.

Nu este necesar sa se astepte uscarea stratului — pasta nu se usuca si nu se evapora.
Aerosol:

Agitati recipientul timp de 1-2 minute pentru a amesteca bine continutul. Agitati-I din cand in cand in
timpul utilizdrii. In interiorul recipientului se afli o bil4, care ajutd la amestecare. Dacd duza este
infundata dupa utilizarea anterioard, curatati-o prin scufundarea in eter de petrol sau un solvent similar
si agitati-o.

Pulverizati produsul pe elementul care urmeaza sa fie tratat, tinand recipientul aerosolului intr-o pozitie
aproape verticala, la o distanta de 30 cm (1 ft) intre duza si obiect.

Aplicati mai multe straturi subtiri, pana cand obiectul este acoperit cu un strat uniform. Aplicati
aerosolul astfel incat sa nu se formeze picaturi.

Asteptati aproximativ 3 minute pentru uscare. In cazul tratarii otelului, acest timp poate fi mai scurt.
3. Iradierea cu laser

Stratul este iradiat cu o lumina laser CO2 (de preferat un laser CO2 cu o putere de cel putin 20 W). in
zonele iradiate se formeaza un strat solid, de culoare gri-negru, care asigura efectul de marcare, fiind
posibila si gravarea si tdierea. Parametrii de tdiere pot fi determinati pe baza datelor furnizate in partea
urmatoare a manualului de utilizare.

Marcarea

Efectul de marcare poate fi obtinut daca se efectueaza o singura trecere a laserului cu parametri definiti.
Fisierul este pregatit in acelasi mod ca si pentru gravarea laminatelor sau a altor materiale laser.

Gravarea

Efectul de gravare este posibil daca se aplica o putere mai mare sau viteze de rulare mai mici decat in
cazul marcarii. Adesea se recomanda efectuarea mai multor treceri similare, astfel incat stratul initial
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intarit sa arda. Fisierul pentru gravare este pregatit in acelasi mod ca si pentru gravarea laminatelor sau

a altor materiale laser.

Alternativ, daca efectul de gravare nu este dorit sa fie obtinut ca o zona definita, ci doar ca o traiectorie

gravata, atunci se poate pregati acelasi fisier ca si pentru taierea cu laser a diverselor materiale.

Taiere

Pentru a obtine efectul de taiere, este necesar sa se utilizeze o putere si mai mare si viteze de rulare mai

mici decat in cazul gravarii. Existd doua metode de pregatire a fisierului:

Utilizarea liniei, cercului sau punctului pentru
incalzirea initiala a tablei metalice si efectuarea
unei singure operatiuni de prelucrare cu laser.
Daca nu se respecta aceasta instructiune, atunci
primii cativa milimetri nu vor fi taiati.

Utilizarea a doua treceri pe liniile de taiere dorite.
Prima trecere trebuie sa fie rapida si are scopul de
a intari stratul de pasta (ca in timpul procesului de
marcare), in timp ce a doua trecere trebuie sa fie
lenta si are scopul de a taia tabla metalica.

Foliile groase pot fi, de asemenea, taiate prin
repetarea operatiunilor de aplicare a pastei si

iradiere cu laser.

Fisierul pentru taierea cu laser trebuie pregatit in acelasi mod ca si in cazul taierii acrilului, de exemplu.

Este posibil sa se obtina margini mai netede dupa taierea foilor subtiri de metal prin lipirea unui carton
de 1 mm (0,04") pe partea inferioara a foii de metal cu o banda adeziva dublu adeziva. Acest lucru va
preveni vibratiile si deformarile foii de metal in timpul prelucrarii.

4. Indepértarea pasta reziduald sau aerosol

Dupa prelucrarea cu laser pe suprafata obiectului metalic vor exista zone iradiate si zone neiradiate. Este
posibil sa se observe efectul prelucrarii daca se indeparteaza pasta care nu a fost iradiata si se curata
suprafata metalului. Acest lucru se poate face prin stergerea obiectului metalic, de exemplu, cu un
prosop de hartie uscat sau o carpa. Daca exista zone mari cu pasta care nu a fost iradiata, atunci pasta
respectiva poate fi colectata si reutilizata. Trebuie sa se actioneze cu precautie in timpul curatarii,
deoarece marginile ascutite ale metalului pot provoca taieturi si sangerari.

Observatii privind crearea de imagini pentru marcarea directa a fotografiilor fara software
dedicat

Crearea de imagini pe metale in timpul procesului de marcare pe baza fotografiilor poate necesita
efectuarea unei serii de incercari. Daca software-ul laser nu va permite sa pregatiti un fisier adecvat, se
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recomanda sa procesati fotografia cu instrumente precum https://www.imag-r.com/ sau sa transformati
fotografia in alb-negru (dar nu in nuante de gri) cu programe de procesare grafica.

Exemple de parametri

Valoare de referinta: taierea acrilului cu grosimea de 2 mm (0,08") - laser CO2, 80 W x 100% x 30 mm/s
(1,2 in/s)

Marcaj — patrat de 1 x 1 mm (0,04 x 0,04,) sau mai mare, sub 10 mm (0,4")
Otel, otel inoxidabil, otel rezistent la acizi, otel zincat: 80 W x 50% x 80-120 mm/s (3-5 in/s)

Aluminiu, cupru, alama, zinc: 80 W x 50% x 20-80 mm/s (0,8-3 in/s)

Marcarea — detaliile fine cu dimensiuni sub 1 mm (0,04,) trebuie intarite la viteza din intervalul inferior,
iar in cazul elementelor foarte fine (de exemplu, punct de 0,2 mm (0,008")) chiar si la viteze de 1/2 din
limita inferioara, adica, de exemplu, 40 mm/s (1,6 in/s) in cazul otelului.

Marcaj — patrat de 10 x 10 mm (0,4 x 0,4") sau mai mare

Otel, otel inoxidabil, otel rezistent la acizi, otel zincat: 80 W x 25% x 100-200 mm/s (4-8 in/s) sau 80 W
x 50% x 200-300 mm/s (8-12 in/s)

Aluminiu, cupru, alama, zinc: 80 W x 95% x 20-80 mm/s (0,8-3 in/s)

Gravare

Otel, otel inoxidabil, otel rezistent la acizi, otel zincat: 80 W x 50% x 20-40 mm/s (0,8-1,6 in/s) sau cel
putin 2 cicluri 80 W x 50% x 40-80 mm/s (1,5-3 in/s) sau 1) 80 W x 100% x 100 mm/s (4 in/s), 2) 80 W x
100% x 10 mm/s (0,4 in/s)

Taiere

Oteluri cu grosimea de 0,1 mm (0,004"): 80 W x 100% x 4 mm/s (0,16 in/s) sau 1) 80 W x 100% x 100
mm/s (4 in/s), 2) 80 W x 100% x 10 mm/s (0,4 in/s), 3) 80 W x 100% x 4 mm/s (0,16 in/s)

Otel inoxidabil cu grosimea de 0,5 mm (0,02"): metoda 1) 80 W x 100% x 1 mm/s (0,04 in/s) — 3 cicluri,
apoi 1 ciclu 80 W x 100% x 0,1 mm/s (0,004 in/s) si impingeti elementul dupa aceea; metoda 2)
efectuati de 5 - 10 ori o procedura de aplicare a pastei si iradierea acesteia cu un laser cu parametrii 80
W x 100% x 1 mm/s (0,04 in/s) (aplicati alternativ pasta si iradiati, aplicati si iradiati...)

Randament

Pasta:

GRAFMETAL
SOLUTIE UNIVERSALA PENTRU MARCAREA METALELOR CU LASER CO2

5



Strat subtire: panala 11 m2/1 (118 sq ft/l) (10,7 m2/kg (115 sq ft/kg)) de pasta
Strat gros: pana la 6,5 m2/I (72 sq ft/l) (6,3 m2/kg (70 sq ft/kg)) de pasta
Aerosol:

Strat subtire: pana la 1 m2/recipient de 400 ml (10,8 sq ft/recipient de 13,5 fl 0z)

Alte observatii

Datorita conductivitatii termice reduse a otelului, dimensiunea punctului sau a detaliului este importanta
pentru otel, dar dimensiunea tablei de otel este mai putin importanta. Pentru multe alte metale
prelucrabile (de exemplu, aluminiul), parametrii de iradiere nu se modifica atat de mult odata cu
schimbarea dimensiunii punctului sau detaliului, pe cat se modifica odata cu schimbarea dimensiunii
tablei, dar acest lucru este valabil doar pentru dimensiuni mici ale tablei, cum ar fi 10 x 10 x 0,5 mm (0,4
x 0,4 x 0,02").

Diluarea pastei

Daca pasta este prea vascoasa sau prea densad pentru o anumita aplicatie, atunci este posibil sa o diluati
cu eter de petrol sau alte hidrocarburi volatile simple, cum ar fi hexanul. Acest lucru se poate face prin
adaugarea solventului in portii de 5% din volumul pastei pana cand se obtine vascozitatea potrivita.
Apoi, inainte de prelucrarea cu laser, trebuie sa se astepte pana cand diluantul se evapora. Otelurile sunt
mai putin predispuse la efectul negativ al acestuia si pot fi prelucrate dupa o ora de la aplicarea pastei
diluate. in cazul aluminiului, cuprului, alamei, bronzului si zincului, este necesar sa se astepte mai multe
ore pana cand diluantul se evapora complet.

Rezolvarea problemelor

Problema Solutii

Viteza de marcare este mai mica decat cea preconizata.  Degresati suprafata cu un solvent organic inainte de
aplicarea produsului.

« Aplicati un strat mai subtire de produs. in cazul pastelor,
acest lucru se poate realiza prin diluarea acestora conform
instructiunilor de mai sus. in cazul aerosolilor, se poate
aplica un strat mai subtire prin pulverizare de la o distanta
mai mare.

indepartarea produsului dupa prelucrarea cu laser este |+ Aplicati un strat mai subtire de produs. in cazul pastei,
prea consumatoare de timp. acest lucru se poate face diluand-o conform instructiunilor
de mai sus. in cazul aerosolului, se poate aplica un strat
mai subtire pulverizand de la o distanta mai mare.

« indepértati produsul cu o carpi imbibatéd cu eter de
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petrol sau un solvent similar.

« Dupa prelucrarea cu laser, puneti articolul intr-un
recipient cu eter de petrol si, dupa un timp adecvat,
scoateti-l si stergeti-l cu o carpa. Aceasta solutie este
potrivita pentru curatarea multor articole.

Aderenta stratului dupd marcare este prea slaba, dar
puterea laserului este mare.

« inainte de aplicarea produsului, metalul trebuie curatat cu
o carpa imbibata cu alcool sau acetona sau alt solvent,
aplicand o fortd adecvata la frecare.

» Daca acest lucru nu ajuta, atunci viteza laserului trebuie
redusd. Daca nici acest lucru nu ajuta, atunci suprafata
metalului trebuie tratata cu smirghel inainte de depunerea
pastei.

Stratul poate fi razuit atunci cand este intarit pe aluminiu.

inainte de aplicarea pastei, aluminiul poate fi vopsit sau
scufundat intr-o solutie apoasa de 5% de fosfat trisodic
hidratat (durata: 5-60 min) pentru a creste aderenta.
Dupa scufundare sau vopsire, aluminiul trebuie clatit cu
apa si uscat inainte de aplicarea pastei.

Stratul nu se intareste in timpul procesului de marcare.

* Este necesar sa cresteti puterea laserului sau sa reduceti
viteza.

Stratul format in timpul procesului de marcare are o
aderentd destul de buna la substrat, dar se indepdrteaza
dupa tratarea cu kerosen.

Este necesar sa cresteti puterea laserului sau sa reduceti
viteza.

Stratul format in timpul procesului de marcare nu este
uniform.

e « Este necesar sa cresteti puterea laserului sau sa
reduceti viteza.

« Dacad acest lucru nu ajutd, se recomanda modificarea
fisierului computerului pentru procesul de marcare.

indepartarea produsului dupa prelucrarea cu laser produce
zgarieturi pe suprafata metalica.

incercati un alt material pentru indepértarea pastei, de
exemplu o carpa moale. Folositi o presiune mai mica
atunci cand stergeti. Daca este necesar, utilizati o carpa
imbibata cu eter de petrol.

Aerosolul, in loc sa formeze un strat uniform, se imprastie
si formeaza un strat neuniform.

« Agitati intens recipientul inainte de fiecare utilizare.
« incercati diferite pozitii ale capului duzei.

» Poate fi necesar sa deblocati duza. Scoateti duza si
introduceti-o in eter de petrol. Daca este necesar,
demontati capul de pulverizare al duzei si curatati-l
separat. Dupa uscare, asamblati totul si asigurati-va ca

capul duzei este in pozitia care asigura un debit mare.

- Daca acest lucru nu ajuta, poate fi necesar sa deblocati
supapa. Scoateti duza si apasati supapa din partea

GRAFMETAL
SOLUTIE UNIVERSALA PENTRU MARCAREA METALELOR CU LASER CO2

7




superioard a aerosolului, asigurandu-va ca pulverizeaza
intr-o directie sigura.

Se obtin rezultate diferite pentru marcarea elementelor
mici si subtiri si pentru elementele mari realizate din acelasi
material.

« Elementele mici se incalzesc usor, ceea ce modifica
conditiile de marcare.

« Se recomanda reducerea puterii laserului sau cresterea
vitezei.

Stratul format n timpul procesului de marcare se sfarama
atunci cand se taie elementul, ceea ce poate fi observat la
o distanta de aproximativ 1 mm de linia de tdiere.

Procesul de marcare trebuie efectuat dupa taierea finala
a elementului.

in locul gravarii se obtine un strat gri, similar celui din
procesul de marcare.

Este necesar sa se mareasca puterea laserului sau sa se
reduca viteza. Alternativ, se poate repeta programul de
prelucrare cu laser.

Tablele metalice se indoaie in timpul prelucrarii.

» Este necesar sa se reduca puterea laserului sau sa se
mareasca viteza. Daca calitatea marcarii sau gravarii este
prea slaba, se recomanda efectuarea mai multor operatiuni
usoare de acest tip.

« Alternativ, se poate modifica fisierul pentru prelucrarea cu
laser, astfel incat aceasta situatie sa nu mai apara.

Tablele metalice nu se taie.

« Asigurati-va ca laserul functioneaza corect si ca puterea
acestuia este bine reglata in zona de lucru.

» Mariti puterea laserului sau reduceti viteza acestuia.

« Dacéd procedura mentionatd mai sus nu ajutd, atunci in
loc de o singura trecere lenta, efectuati o trecere rapida si
una lenta mai tarziu.

in primii cativa milimetri ai liniei de tdiere, tabla nu este
tdiatd complet.

Se recomanda utilizarea unei linii suplimentare sau a
unui punct chiar Tnainte de a incepe taierea liniei dorite.
Acest lucru va permite foii sa atinga temperatura
adecvata.

Marginea dupa taiere este aspra.

Trebuie efectuate doua treceri - prima trebuie sa fie
rapida, iar a doua lenta. in timpul primei treceri rapide,
stratul se va intari initial, iar in timpul celei de-a doua
treceri metalul va fi taiat.

Marcarea unei imagini produce o imagine uniform neagra.

de marcare

Trebuie modificat fisierul reduceti

luminozitatea inainte de transformarea Newsprint.

« Poate fi utila reducerea rezolutiei.

Marcarea unei imagini produce pete goale si pete negre
mari in timpul aceleiasi operatiuni de marcare.

Se
reduceti contrastul inainte de transformarea Newsprint.

recomanda modificarea fisierului de marcare -
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Marcarea unei foi subtiri de metal cu un grafic cu o
suprafata mare de iradiat (de exemplu, un patrat negru
mare) face ca foaia sa se indoaie.

in cele din urma, foaia se incélzeste si se indoaie. Este
necesar fie sa se introducd pauze dupa fiecare linie, fie
sa se reduca puterea laserului, fie sa se mareasca viteza,
fie sa se reduca densitatea liniilor.

Marcarea cu parametri laser de mare putere face ca foaia
sa se indoaie, In timp ce parametrii de putere redusa
produc un strat de aderenta redus.

Este necesar fie sa se introduca pauze dupa fiecare linie,
fie sa se ajusteze puterea si viteza laserului, fie sa se
reduca densitatea liniilor.

Dupa marcaj, se pot observa benzi si pete supraexpuse.
Acest fenomen este deosebit de evident atunci cand se
marcheaza suprafete relativ mari.

Problemele pot fi cauzate de distribuirea inegald a
pastei pe obiect, care, de fapt, poate fi rezultatul aplicarii
inegale a pastei sau al curgerii pastei sub influenta
aerului comprimat.

Posibile solutii pentru rezolvarea problemei:

- aplicarea unor straturi mai groase si mai uniforme de
pasta

« reducerea densitatii liniei

« dezactivarea suflarii cu aer sau reducerea debitului de aer
comprimat.

Modelul de marcare obtinut este gri sau neuniform.

Stratul de pregatire este prea subtire in timpul procesarii
cu laser sau este ars. Se recomanda:

* sa lucrati cu o singura trecere la o viteza mai mica a
laserului, in loc sa efectuati mai multe treceri la o viteza mai
mare

« sa depuneti un strat mai gros de pasta
« sa reduceti densitatea liniei

« sa dezactivati suflarea cu aer sau sa reduceti debitul de
aer comprimat

In timpul marcarii se obtine un model gri-negru, in timp ce
este necesara o culoare neagra.

in mod normal, atunci cand este utilizat pentru marcare,
Grafmetal produce modele de culoare gri-negru. Daca
se doreste obtinerea unei culori negru intens, este
necesar sa se depuna Grafmetal si sa se efectueze
marcarea cu laser pe un model de marcare care a fost
deja obtinut cu preparatul anterior.

Marcarea unei foi subtiri de metal cu un grafic cu o
suprafata mare de iradiat (de exemplu, un patrat negru
mare) da initial rezultate bune, dar acestea se inrautatesc
cu timpul si, in final, nu se mai obtine niciun efect de

marcare.

- Foaia se incalzeste si pasta se incalzeste si ea, astfel incat
temperatura devine atat de ridicatd incat nu mai are
proprietatile utile.

- Este necesar fie sa se introduca pauze in timpul
procesului, fie sa se reduca puterea laserului, fie sa se
mareasca viteza, fie sa se reduca densitatea liniei.
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Utilizarea produsului pentru o perioada indelungata, de
exemplu, marcarea unui numar mare de obiecte sau
marcarea unui element foarte mare cu o suprafatd mare de
iradiat, determina scaderea puterii laserului. Functioneaza
mai slab in timpul marcarii metalelor, precum si in timpul
oricarei alte operatiuni cu laser, cum ar fi taierea acrilului.

Probabil din cauza unei ventilatii insuficiente, funinginea
formata in timpul procesului s-a depus pe elementele
optice ale laserului. Este necesar sa le curatati cu o carpa
de bumbac dupa ce ati imbibat-o cu alcool izopropilic.
Dupa aplicarea alcoolului izopropilic, inainte de a utiliza
laserul pentru a doua oard, trebuie sa asteptati pana
cand solventul se evapora. Orice lucrari trebuie
efectuate cu sursa de alimentare a laserului oprita. Este
necesar sa se actioneze cu precautie in timpul curatarii
elementelor optice, pentru a nu le deteriora. Se poate
lua in considerare marcarea cu capacul laserului deschis
pentru a rezolva problema ventilatiei, cu conditia sa se

ia masurile de siguranta adecvate.

Pasta este prea subtire.

* Probabil din cauza depozitarii la o temperatura prea
ridicata sau a expunerii la lumina soarelui, pasta s-a
stratificat. Este necesar sa amestecati partea superioara
mai subtire a pastei cu partea mai groasa din partea de
jos a recipientului.

Pasta este prea groasa.

* Probabil din cauza depozitdrii la o temperatura prea
ridicatda sau a expunerii la lumina soarelui, pasta s-a
stratificat. S-a utilizat partea superioard, mai subtire, a
produsului, iar partea inferioara a rdmas in recipient. Un
alt motiv ar putea fi scurgerea pastei sau o alta
modalitate de depozitare necorespunzitoare. in acest
stadiu, este posibila doar adaugarea unui solvent volatil
sub forma de eter de petrol sau hexan, insa, dupa
depunere si inainte de iradierea cu laser, este necesar sa
se astepte pana cand solventul se evapora complet,
ceea ce este deosebit de important in cazul aluminiului,
cuprului, alamei, bronzului si zincului. Acest lucru poate
necesita ajustarea din nou a parametrilor de prelucrare
cu laser.

in timpul prelucrérii cu laser se poate observa o flacara. in
camera de prelucrare cu laser se observa particule care
zboara. Calitatea stratului marcat este inadecvata.

Probabil ca suflarea cu aer laser nu functioneaza, deci
este necesar sa se corecteze acest lucru. Alternativ, se
pot utiliza rulari laser mai lente si mai slabe sau pauze
intre rulari.

Pasta nu functioneaza corect atunci cand se lucreaza cu
elemente subtiri sau mici.

- Elementul se poate supraincalzi. Se poate aplica un timp
de asteptare suplimentar pentru laser dupa fiecare linie.

» O solutie alternativa este cresterea disiparii caldurii, de
exemplu prin plasarea unui substrat gros sub element si
prin aplicarea unei paste termoconductoare intre element
si substrat.

Duza aerosolului este blocata.

» Scoateti duza si apdsati supapa pentru o perioada scurta
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de timp — aveti grija la gazul care se scurge! Curatati
duza cu un solvent, cum ar fi eterul de petrol, si puneti-
o la loc pe aerosol.

Hainele s-au patat cu preparatul. » Este necesar sa spalati manual hainele de mai multe ori,
folosind o cantitate generoasa de lichid de spalat vase.
Dupa aceea, le puteti spala de mai multe ori pana cand
obtineti efectul dorit.

PRODUSUL ESTE DESTINAT EXCLUSIV UTILIZARII PROFESIONALE. PRODUCATORUL NU ESTE
RESPONSABIL PENTRU UTILIZAREA INCORECTA A ACESTUIA.

Producator: Informatii de contact:
KARWYS grafmetal@grafmetal.com
Piotunowa 43 +48 575 737 991

81-589 Gdynia
Polonia, Uniunea Europeana

Numar de identificare fiscala: PL9581590886
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