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GRAFMETAL universalo pastu un aerosolu lietoSanas instrukcija metalu markésanai
ar CO2 lazeru (versija 1.9)

Si instrukcija ir tulkota automatiski. Atvainojamies par sagadatajam neértibam.

LietoSanas joma

Universalas pastas un aerosoli ir pieméroti galvenokart lietosanai ar CO, lazeriem. Produktus var
izmantot metalu markésanai, gravésanai un griesanai. Turpmak ir aprakstiti materiali, kurus var
apstradat.

Markésana:

Terauds, cinkots térauds, nerliséjosais térauds, skabju izturigs térauds, citi térauda veidi, hrométi
izstradajumi, aluminijs, misins, vars, cinks.

Gravésana:

Terauds, cinkots térauds, neriiséjosais térauds, skabju izturigs térauds, citi térauda veidi
GrieSana:

Planas térauda detalas ar biezumu 0,1-0,5 mm (0,1 mm — viens grieziens, 0,5 mm — vairaki griezieni)

Procesa visparigais norises gaita

1. Pastu vai aerosolu uzklaj uz metala priekSmeta ka slani. Pastas gadijuma zavésana nav nepiecieSama.
Ja tiek izmantots aerosols, pirms apstrades ar lazeru ieteicams pagaidit, Iidz slanis izzast.

2. Slani apstaroj ar lazeru vélamajas vietas. Slanis absorbé lazera gaismu un tas ietekmé sacieté. Ja
izmanto lielaku jaudu vai mazaku atrumu, var iegat gravéjumu vai pat griezumu.

3. Péc procesa neapstaroto preparatu noslauka, pieméram, ar papira dvieli.

4. Apstarotajas vietas paliek noturigs, pelekmelns slanis; gravéjuma gadijuma apstarotajas vietas
redzams padzilinajums vai maintta faktra; grieSanas gadijuma pa lazera gaitu tiek nonemts metals.

Visparigas piezimes

1. Pirms darba ar PASTA ieteicams to samaisit trauka, pirms uzklat uz metala.

2. Pirms darba ar AEROZOLU to jasakrata 1-2 mindtes. Darba laika to jasakrata ik pa laikam.

3. Pirms darba uzsaksanas uz galigad metala virsmas ieteicams veikt testus uz tada pasa materiala.

4. Ja péc lazera apstrades un tiriSanas slana sakere ir parak vaja (pieméram, dazreiz aluminija, vara,
hrométu priekSmetu vai lidzigu materialu gadijuma), tad pirms preparata uzklasanas ieteicams attirit
virsmu no taukiem, spécigi berzéjot metalu ar ar spirtu piestcinatu dranu, acetonu vai lidzigu

lazera darbibas atrumu. Ja ari tas nepalidz, ieteicams attirit metala virsmu ar smilSpapiru.

5. Lazera vaks jatur aizvérta stavokli visa ierices darbibas laika. Metali atstarojas lazera gaismu, tapéc, ja
vaks ir atverts, var rasties veselibas apdraudéjums, apdegumi vai redzes zudums. Ja lazeram nav vaka,
noteikti janodrosina atbilstosi aizsardzibas pasakumi.

6. Loti ilga produkta lietosana ar nepietiekamu CNC lazera ventilaciju var izraisit stku sodréju dalinu
nogulsnésanos uz lazera mehaniskajam un optiskajam detalam. Sada gadijuma ieteicams mehaniskas
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detalas notirit ar papira dvieli, salvetém vai ausu vatinam, izmantojot tos sausus vai samitrinatus ar
izopropanolu, bet optiskas detalas — ar kokvilnas auduma draninu, kas samitrinata ar tiru izopropanolu.
darbus veikt, kad lazera barosana ir atslégta. Noslaukot optiskas detalas, jauzmanas, lai tas nesabojatu
vai neizjauktu optikas reguléjumu.

7. Regulari parbaudiet fokusa lécas tiribu.

Noradijumi

1. Virsmas sagatavos$ana

Sagatavojiet metala priekSmetu. Ja tas ir parklats ar aizsargplévi, nonemiet to. Dazos gadijumos var bt
lietderigi noskalot virsmu ar skidinataja iemércétu dranu, piemérojot atbilstosSu spiedienu. Dazreiz, lai
péc apstarosanas panaktu labu preparata slana sakeri, var bat nepiecieSams attirit metala priekSmeta
virsmu ar smilSpapiru (tas dazkart novérojams, pieméram, vara un aluminija gadijuma).

2. Preparata uzklasana

Pasta:

llgstosas uzglabasanas rezultata, jo 1pasi paaugstinata temperattra vai saulé, preparats var sadalities
slanos.

Tapéc pirms katras lietosanas reizes ieteicams preparatu samaisit trauka.

Uzklajiet preparata slani uz metala virsmas. To var izdarit, izmantojot:

a) otu — slanis ir plans, kas ir ekonomisks risinajums; diemzél slani bls redzamas stripas, kur preparata
slanis ir Joti plans, kas var ietekmét detalu attélosanas precizitati.

b) lapstinas — slanis ir biezaks, tadé| tiek patéréts vairak preparata; ta ka slanis ir vienmérigs un
pietiekami biezs, tiek panakta Joti preciza siko detalu attélosana.

Péc slana uzklasanas nav jagaida, I1dz tas izzast — slanis neizzast.

Aerosols:

Kratiet trauku 1-2 minates, lai maisijums taja pienacigi sajauktos. Darba laika to ik pa laikam kratiet.
Trauka iekSpusé atrodas lodite, kas palidz maisiSanas procesa. Ja sprausla ir aizséréjusi péc iepriekséjas
lietoSanas, to janonem un uz bridi jaiegremdé ekstrakcijas benzina vai lidziga skidinataja, ka ari
jasakrata.

Turot trauku gandriz vertikala stavokli, izsmidziniet preparatu uz apstradajama priekSmeta, kas atrodas
aptuveni 30 cm attaluma no aerosola sprauslas.

Uzklajiet vairakus planus slanus, lidz uz metala virsmas izveidosies vienmérigs parklajums. Uzklajiet
preparatu ta, lai tas nenokristu.

Pagaidiet 3 minates, [1dz preparats izzlst. Térauda gadijuma Sis laiks var bat 1saks.

3. Apstarosana ar lazeru

Slani apstarojiet ar CO, lazera gaismu (vélams izmantot CO, lazeru ar jaudu vismaz 20 W). Apstarotajas
vietas veidosies pelékmelna karta, kas rada markéjuma efektu, vai ari metals tiks lokali iegravéts vai
sagriezts. GrieSanas parametrus izvélieties, pamatojoties uz datiem, kas sniegti turpmakaja instrukcijas
dala.

Markésana

Lai panaktu markésanas efektu, pietiek ar vienu lazera darbibas ciklu ar noteiktiem parametriem. Failu
sagatavo tapat ka, pieméram, laminatu gravésanas gadijuma.

Gravésana

Lai panaktu gravésanas efektu, ir nepiecieSama lielaka jauda un mazaks lazera parvietosanas atrums
nekd markésanas gadijuma. Biezi tiek ieteikts veikt vairakus Iidzigus ciklus, lai iepriekS saciet&jusi
preparata karta paspétu izdegties. Gravésanai failu sagatavo tapat ka, pieméram, laminatu gravésanai.
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Alternativi, ja gravésanas rezultata nav jaiegast konkréts laukums, bet tikai iegravéts cels, var sagatavot

tadu pasu failu ka lazera griesanai.
GrieSana

Lai panaktu grieSanas efektu, ir nepiecieSama vél lieldka jauda un vél mazaks lazera parvietosanas
atrums neka gravésanas gadijuma. Ir pieejamas 2 faila sagatavosanas metodes:

Linijas, apla vai punkta izmantosana metala
loksnes sakotnéjai uzsildisanai un viena lazera
darbibas cikla veikSanai. Ja Sis darbibas netiks
veiktas, pirmie dazi milimetri no darbibas cikla

Veic divus griezienus pa vélamajam griesanas
[inijam. Pirmajam griezienam jabat atram, un ta
mérkis ir sacietinat apstrades slani (tapat ka
markésana), savukart otrajam griezienam jabut

netiks nogriezti. [énam, un ta mérkis ir pargriezt metala loksni.

Biezu metala lok$nu gadijuma var ari vairakkart
uzklat preparatu un to izkausét

Lazergriesanai paredzéto failu sagatavo tapat ka, pieméram, plexiglasa griesanai.

Lai iegltu gludakas plano metala lokSnu malas, ieteicams no apaksas ar divpuséjo [imlenti pielimét 1
mm biezu kartonu vai lldzigu materialu. Tas noveérsis metala loksnu vibracijas un deformacijas apstrades
laika.

4. Atlikusas pastas vai aerosola nonemsana

Péc lazera iedarbibas uz metala priekSmetu uz ta bus gan lazera apstarotas, gan neapstarotas vietas. Lai
varétu redzét procesa rezultatuy, ir janonem neapstarota pasta un janotira metals. To var izdarit,
noslaukot metala priekSmetu, pieméram, ar papira dvieli vai dranu, neizmantojot skidrumu. Ja uz
priekSmeta ir lielas platibas ar neapstarotu pastu, to var savakt un izmantot atkartoti. TiriSanas laika
jauzmanas no metala priekSmetu asajam malam.

Piezimes par attélu izveidi, pamatojoties uz fotografijam, neizmantojot specializétu
programmatuiru

Markétu attélu izveide uz metala, pamatojoties uz fotografijam, var prasit vairaku méginajumu veiksanu.
Ja izmantota lazera vadibas programmatdra nelauj sagatavot atbilstosu failu, ieteicams apstradat
fotografiju, izmantojot Al rikus vai programmataru ,Autolaser”, vai ari parvérst fotografiju melnbalta (bet
ne peléktonu) attéla, izmantojot grafikas apstrades programmas, pieméram, ,GIMP".

Paraugparametri
Atskaites vértiba: 2 mm bieza pleksa grieSana — CO2 lazers, 80 W x 100 % x 30 mm/s

Markésana — kvadrats ar izmériem 1x1 mm vai lielaks, mazaks par 10 mm
Terauds, nerlséjosais térauds, skabju izturigs térauds, cinkots térauds: 80 W x 50 % x 80-120 mm/s
Aluminijs, vars, misins, cinks: 80 W x 50 % x 20-80 mm/s

Marké&sana — detalas, kuru izméri ir mazaki par 1 mm, jamarké, izmantojot zemaka diapazona atrumus,
bet Joti stku elementu gadijuma (pieméram, punkts ar diametru 0,2 mm) pat ar atrumiem, kas ir
apméram puse no apakséjas robezas, t. i, pieméram, 40 mm/s térauda gadijuma.

Markésana — kvadrats ar izmériem 10x10 mm vai lielaks
Terauds, nerlséjosais térauds, skabju izturigs térauds, cinkots térauds: 80 W x 25 % x 100-200 mm/s
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vai 80 W x 50 % x 200-300 mm/s
Aluminijs, vars, misins, cinks: 80 W x 50 % x 20-80 mm/s

Gravésana
Terauds, nerséjosais térauds, skabju izturigs térauds, cinkots térauds: 80 W x 50 % x 20-40 mm/s vai
vismaz 2 cikli 80 W x 50 % x 40-80 mm/s vai 1) 80 W x 100 % x 100 mm/s, 2) 80 W x 100 % x 10 mm/s

Griesana

Térauds ar biezumu apméram 0,1 mm: 80 W x 100 % x 4 mm/s vai 1) 80 W x 100 % x 100 mm/s, 2) 80
W x 100 % x 10 mm/s, 3) 80 W x 100 % x 4 mm/s

Neruséjosais térauds ar biezumu 0,5 mm: 1. metode) 80 W x 100 % x 1 mm/s — 3 reizes, péc tam 80 W
x 100 % x 0,1 mm/s, péc tam izspiest detalu; 2. metode) 5-10 reizes atkartot pastas uzklasanu un
apstarosanu ar 80 W x 100 % x 1 mm/s (vairakkartéja parmainus pastas uzklasana un apstarosana,
uzklasana un apstarosana...)

Izturiba

Pasta:

Plans slanis: lidz 11 m?/1 (10,7 m?/kg) preparata
Biezs slanis: [idz 6,5 m?/I (6,3 m?/kg) preparata
Aerosols:

Plans slanis: lidz 1 m?/400 ml iepakojums

Citi apsvérumi

Nemot véra zemo siltumvaditspéju, térauda gadijuma liela nozime ir punkta/detaljas izméram, tacu
metala plaksnes izméram nav tik liela nozime. Citu apstradajamo metalu (pieméram, aluminija) gadijuma
apstarosanas parametri nemainas tik Joti atkariba no punkta/detaljas izméra, cik no metala plaksnites
izméra, ja plaksnites ir mazas, pieméram, 10x10x0,5 mm.

Atskaidisana
Ja pasta ir parak bieza konkrétajai lietoSanai, to var atsSkaidit, pievienojot ekstrakcijas benzinu vai citus
vieglos ogltdenrazus, pieméram, heksanu, pa 5 % no pastas tilpuma, lidz tiek sasniegta vélama

______

______

pastas uzklasanas. Aluminija, vara, misina, bronzas un cinka gadijuma ir japagaida vairakas stundas, lidz
Skidinatajs ir pilniba iztvaicéjies.

Problemu risinasana

Probléma Risinajumi
Markésanas atrums ir zemaks neka gaidits. « Pirms lidzekla uzklasanas attiriet virsmu ar organisko
$kidinataju.

« Uzklajiet planaku lidzekl|a slani. Ja izmantojat pastu, to
var atSkaidit saskana ar iepriek$ minétajam instrukcijam.
Ja izmantojat aerosolu, slani var uzklat no lieldka
attaluma.

Preparata nonemsSana péc apstrades ir parak|e Uzklajiet planaku preparata slani. Ja izmantojat pastu,
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laikietilpiga.

to var atSkaidit saskana ar iepriek§ minétajam
instrukcijam. Ja izmantojat aerosolu, slani var uzklat no
lielaka attaluma.

Nonemiet lidzekli

dranu,

v

ar kas piestcinata ar

Péc apstrades ievietojiet priekSmetu traukd ar
ekstrakcijas benzinu, un péc noteikta laika iznemiet to
un noslaukiet ar dranu. Sis risinajums ir piemérots
daudzu priekSmetu tiriSanai.

Markésanas laika slana sakere ir parak vaja vai kvalitate
ir nepietiekama, tacu izmantota lazera jauda ir liela.

« Pirms preparata uzklasanas metalu janotira ar auduma
dranu, kas piestcinata ar spirtu, acetonu vai citu
vienlaikus uzmanoties, lai nesaskrapétu virsmu.

« Ja iepriek§ minétais pasakums nepalidz, ieteicams
samazinat lazera kustibas atrumu.

- Ja ar tas nepalidz, tad pirms preparata uzklasanas
ieteicams metala virsmu apstradat ar smilSpapiru.

Uz aluminija uzklato slani var noskrapét.

Pirms pastas uzklasanas aluminiju var nokrasot vai
iegremdét 5 % trisodija fosfata Gdens skiduma (laiks
5-60 min), lai uzlabotu sakeri. Péc aluminija
iegremdésanas vai nokrasoSanas fosfata Skiduma to
noskalojiet ar Gdeni un nosusiniet pirms pastas
uzklasanas.

Markésanas laika produkta slanis nesaciete. e Ir japalielina lazera jauda vai jasamazina ta
parvietosanas atrums.

Markésanas rezultata izveidojusies karta ir diezgan labi|s Ir japalielina lazera jauda vai jasamazina ta

saistita ar pamatni, tau td& nonemama, iedarbojoties| parvietosanas atrums.

laku benzinam.

Markeésanas laika produkta slanis nav viendabigs. e Jasamazina lazera jauda vai japalielina ta

parvietosanas atrums.
« Ja iepriek$ minéta darbiba nedod vélamo rezultatu, ir
verts apsvért markésanai paredzéta faila modificésanu.

Nonemot pastas atliekas no metala, rodas skrap&jumi.

Izmantojiet citu materialu pastas nobersanai,
pieméram, mikstu dranu. Noberzéjot, pielietojiet
mazaku spiedienu. Ja nepiecieSams, noberzéjiet ar
dranu, kas piestcinata ar ekstrakcijas benzinu.

Aerosols, atskirlbba no  vienveidiga
izsmidzinas, veidojot nevienveidigu slani.

parklajuma,

Pirms katras lietoSanas reizes aerosolu intensivi
sakratiet.

« Izméginiet dazadus sprauslas uzgala novietojumus.

« Var but nepiecieSams iztirit sprauslu, nonemot to un
iemércot ekstrakcijas benzina. Vajadzibas gadijuma
nonemiet ari sprauslas uzgali un iztiriet to atseviski. Péc
izzavesanas saliekiet visu kopa un parliecinieties, ka
sprauslas uzgalis atrodas pozicija, kas nodrosina lielu
plasmu.

« Ja tas nepalidz, var bt nepiecie$ams iztirit varstu. Sim
nolikam nonemiet sprauslu un nospiediet varstu

aerosola augsdala, uzmanoties, lai aerosola saturs

GRAFMETAL
UNIVERSALS PREPARATS METALU MARKESANAI AR CO2 LAZERI

5




izSautos drosa vieta.

Maziem un planiem elementiem markéjot, tiek iegati
rezultati, kas atSkiras no tiem, kas iegati lieliem
elementiem no ta pasa materiala.

* Mazie elementi atri uzkarst, kas maina markésanas
apstaklus.

leteicams samazinat lazera jaudu vai palielinat

parvietosanas atrumu.

Péc markésanas izveidojusies karta sadrupst, griezot
detalu, un to var novérot aptuveni 1 mm attaluma no
griesanas linijas.

MarkéSanas process javeic péc detalas galigas
nogriesanas.

Ta vieta, lai iegatu gravéjuma efektu, rodas peléks slanis,
tapat ka markeéjot.

Japalielina lazera jauda vai jasamazina ta
parvietosanas atrums. Alternativi var atkartot ievadito
lazera apstrades programmu.

Metala loksne tiek izliekta apstrades laika.

Jasamazina lazera jauda vai japalielina ta

parvietosanas atrums. Ja mark&uma vai gravéjuma
kvalitate ir parak slikta, tad javeic vairaki sadi maigi
apstrades cikli.

« Alternativi var modificét lazera apstradei paredzéto
failu, lai Sada situacija neraditos.

Terauda loksne netiek pargriezta.

Parliecinieties, ka lazers darbojas un ir pareizi

noreguléts.

« Palieliniet lazera jaudu vai samaziniet ta parvietosanas
atrumu.

+ Ja ieprieks minéta darbiba nedod vélamo rezultaty,
tad vienu |énu pargajienu aizstajiet ar vienu atru
pargajienu, kam seko viens |éns pargajiens.

Pirmajos dazos milimetros gar grieSanas linijju metala
loksne netiek pargriezta.

TieSi pirms pasa griesanas sak3anas ir jaiezime
papildu linija vai grieSanas punkts. Tas laus metala
loksnei sasniegt atbilstoSu temperataru.

Péc grieSanas malai ir raupja virsma.

Ir javeic divi apstrades cikli — pirmais atrs, bet otrais
Iéns. Pirmaja cikla slanis sakotnéji sacietés, bet otraja
notiks griesana.

Attéla markésanas laika tiek iegQts vienmérigi melns
attéls.

« Ir jamaina faila iestatijumi — jasamazina spilgtums
pirms parveidosanas avizes drukai.
« Var bat lietderigi ari samazinat izskirtspéju.

Fotografijas markésanas laika vienlaikus rodas gan
tuksas vietas, gan pilniba melnas vietas.

Ir jamaina attéla faila iestatijumi — jasamazina
kontrasts pirms parveidoSanas avizes drukai.

Markéjot lielu, planu metala loksni ar grafiku, kura ir
daudz apgaismojamo vietu (pieméram, liels melns
kvadrats), metala loksne izliecas.

Laika gaitda metala loksne uzkarst un izliecas. Ir
jaievie$ vai nu partraukumi péc katras [linijas, vai
jasamazina lazera jauda, vai japalielina ta
parvietosanas atrums, vai jasamazina liniju blivums.

Ja lazera jauda ir liela, metala loksne izliecas, bet, ja
jauda ir maza, parklajuma sakere ir vaja.

Ir jaievies laika partraukumi péc katras Iinijas,
japielago lazera jauda un atrums vai jasamazina liniju
blivums.

Péc markésanas uz metala virsmas redzamas svitras un
caurspidigas vietas. Tas ir Tpasi pamanamas, markéjot
salidzinosi lielas virsmas.

Problemas var rasties no nevienmériga pastas
daudzuma uz priekSmeta, kas var bat gan nepareizas
pastas uzklasanas, gan pastas izplisanas gaisa
plasmas ietekmé rezultats. lespéjamie uzlabojumi:

GRAFMETAL
UNIVERSALS PREPARATS METALU MARKESANAI AR CO2 LAZERI

6




« biezaku un vienmérigaku pastas slanu uzklasana
* samazinat lazera liniju blivumu
« izslégt vai samazinat gaisa patienu

Markésanas laika raksts ir vai

nevienmerigs.

iegatais peléks

Preparata slanis ir parak plans vai izdegas darba laika.
leteicams:
« stradat ar vienu lazera gaismu un mazaku atrumu,
nevis ar vairakam gaismam un lielaku atrumu
« uzklat biezaku preparata slani
* samazinat lazera gaismu blivumu
« izslégt vai samazinat gaisa pdtienu

Markésanas laika rodas pelekmelna krasa, bet vélama
krasa ir melna.

» Standarta gadijuma Grafmetal nodrosSina marké&jumu
peléka un melna krasa. Lai iegltu dzilJu melnumu, uz
raksta, kas izveidots, izmantojot preparatu, atkartoti
jauzklaj Grafmetal un péc tam markéjums javeic
vélreiz.

Markéjot lielu, planu metala loksni ar grafiku, kura ir
daudz apgaismojamo vietu (pieméram, |oti liels melns
kvadrats), sakuma rezultats ir labs, bet péc tam tas kjust
arvien sliktaks, ldz beidzot markéjums vairs nav
redzams.

 Metala loksne laika gaitd uzkarst, un ari pats preparats
uzkarst lidz tddam temperatdram, ka tam vairs nav
lietoSanas Tpasibu.

 Ir jaievieS partraukumi procesa, jasamazina lazera
jauda, japalielina ta parvietosanas atrums vai jasamazina
[iniju blivums.

Péc ilgstosas produkta lietosanas, pieméram, markéjot
daudzus elementus vai Joti lielu elementu ar plasu
apstarojamo laukumu, lazera jauda samazinas. Tas
negativi ietekmé gan metalu markésanu, gan cita veida
darbus, pieméram, pleksa griesanu.

* lespéjams, nepietiekamas ventilacijas dél procesa
laikd radusas sodribas ir nogulsnéjusas uz lazera
optiskajam detalam. Tas janotira ar kokvilnas auduma
draninu, kas piestcinata ar izopropanolu. Péc
izopropanola lietoSanas pirms lazera atkartotas
darbus veiciet, kad lazera barosana ir atslégta.
Noslaukot optiskas detalas, uzmanieties, lai tas
nesabojatu vai neizjauktu optikas regul&umu. Var
apsvért markésanu pie atvérta lazera vaka, ja tiek
izmantoti atbilstosi drosibas pasakumi.

Pastai ir parak skidra konsistence.

* lespéjams, ka pastas slani ir atdalijusies, jo ta tika
glabata parak augsta temperatara vai saulé. Japajauc
pastas planaka dajJa no augsas ar biezako daju no
trauka apaksas.

Pastai ir parak bieza konsistence.

* lespéjams, ka pastas slanosanas notika tapéc, ka ta
tika glabata parak augsta temperatira vai saulé.
Augséja — retaka dala tika izlietota, bet apakséja,
parak bieza, palika. Alternativs iemesls var bat pastas
noplade vai cita nepareiza glabasanas metode. Saja
pieméram, ekstrakcijas benzinu vai heksanu, tacu péc
uzklasanas un pirms apstaroSanas ar lazeru ir
Tpasi, apstradajot aluminiju, varu, misinu, bronzu un
cinku. Tas var prasit lazera apstrades parametru
atkartotu pielagosanu.
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Lazera apstrades laika rodas liesma, un lazera kamera
redzamas lidojosas skaidinas. Markéta slana kvalitate ir
neapmierinosa.

lesp&jams, lazera impulsu parraide nedarbojas, tapéc
ta ir jalabo. Alternativi var izmantot lénakus un
vajakus lazera impulsus vai partraukumus starp
impulsiem.

Pasta nedarbojas pareizi, apstradajot planus vai mazus
elementus

+ Objekts parkarst apstrades laika. Var izmantot lazera
galvinas apturésanu péc katras Iinijas.

« Alternativs risinajums ir palielinat siltuma novadiSanu
no objekta, pieméram, izmantojot atbilstoSus pamatnus
un siltumvadijosas pastas.

Aerosola sprausla ir aizséréjusi.

Nonemiet sprauslu un isi nospiediet balto varstu —
uzmanieties no izplastoSajam gazém! Iztiriet sprauslu
skidinataja, pieméram, ekstrakcijas benzina, un atkal
uzstadiet to uz aerosola balonina.

Apgérbs tika notraipits ar So lidzekli

Apgérbu ir vairakkart jamazga ar rokam, izmantojot
lielu daudzumu trauku mazgasanas Skidruma. Péc
tam to var vairakkart mazgat velas masing, Idz tiek
sasniegts vélamais rezultats.

PRODUKTS IR PAREDZETS TIKAI PROFESIONALAI LIETOSANAI. RAZOTAJS NEATBILD PAR TA NEPAREIZU
IZMANTOSANU.

Razotajs:

KARWYS

Piotunowa 43
81-589 Gdynia
Polija

VAT ID: 9581590886

Kontaktinformacija:
grafmetal@grafmetal.com
+48-575-737-991
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