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Pokyny se prekladaji automaticky, omlouvame se za pripadné neprijemnosti.

Navod k pouziti univerzalnich past a aerosolii GRAFMETAL pro znaceni kovii pomoci CO2 laseru
(verze 1.8)

Rozsah pouziti

Univerzalni pasty a aerosoly jsou vhodné predevsim pro pouziti s lasery CO2. Vyrobky lIze pouzit pro
znaceni, gravirovani a fezani kov(. Rozsah materiald, které |ze zpracovavat, je popsan nize.

Znaceni:

Ocel, pozinkovana ocel, nerezova ocel, kyselinovzdorna ocel, ostatni druhy oceli, chromované predméty,
hlinik, mosaz, méd, zinek.

Gravirovani:

Ocel, pozinkovana ocel, nerezova ocel, kyselinovzdorna ocel, jiné druhy oceli.

Rezani:

Tenké ocelové dily o tloustce 0,1-0,5 mm (0,17 mm - jeden prlchod, 0,5 mm - vice prichodu).

Obecny prubéh procesu

1. Pasta nebo aerosol se nanasi na kovovy predmét jako vrstva. V pfipadé pasty se nevyzaduje schnuti.
Pfi pouziti aerosolu se doporucCuje pred laserovym zpracovanim pockat, az vrstva zaschne.
2. Vrstva se vystavi plsobeni laseru v pozadovanych oblastech. Vrstva absorbuje laserové svétlo a jeho
vlivem vytvrzuje. Pfi pouziti vy$sich vykonl nebo nizsich rychlosti Ize dosdhnout gravirovani a dokonce i
rezani.

3. Po ukonleni procesu se neexponovany pripravek setfe napriklad papirovou utérkou.
4. Na exponovanych mistech zUstava trvala Sedocerna vrstva; v pfipadé gravirovani je na exponovanych
mistech viditelny vryp nebo zménéna struktura; v pripadé fezani je kov odstranén v drahach drahy
laseru.

Obecné poznamky

1. Pfed praci s PASTOU se doporucuje ji pfed nanesenim na kov promichat v nadobé.

2. Pred praci s pripravkem AEROZOL jej 1-2 minuty protrepavejte. Béhem prace jej kazdou chvili
protrepavejte.

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

4. Pokud je pfilnavost vrstvy po laserovani a cisténi prilis slaba (napf. nékdy v pripadé hliniku, médi,
chromovanych predmét nebo podobnych material(l), doporucuje se povrch odmastit tak, Ze se kov
pred aplikaci silné potie hadfikem napusténym alkoholem, acetonem nebo podobnym rozpoustédlem,
pricemz je tfreba dbat na to, aby nedoslo k poskrabani kovového povrchu. Pokud to nepomdze,
doporucuje se zpomalit béh laseru. Pokud ani to nepom(ize, doporucuje se ocistit kovovy povrch
smirkovym papirem.

5. Kryt laseru by mél byt po celou dobu provozu uzavrien. Kovy odrazeji laserové svétlo, takze pokud je
kryt otevfeny, mize dojit k poskozeni zdravi, popaleni nebo ztraté zraku. Pokud laser neni vybaven
krytem, je nezbytné, aby byla zavedena vhodna ochranna opatreni.
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6. Velmi dlouhé pouzivani vyrobku pfi nedostatecném vétrani CNC laseru maze vést k usazovani
jemnych ¢&astic sazi na mechanickych a optickych soucastech laseru. V takovém pfipadé se doporucuje
Cistit mechanické soucasti papirovou utérkou, kapesnicky nebo usnimi tycinkami za sucha nebo po
namoceni do izopropanolu a optické soucasti bavinénym hadfikem po namoceni do cistého
izopropanolu. Po pouziti isopropanolu pockejte, az rozpoustédlo zaschne, a teprve poté laser znovu
zapnéte. Veskeré prace provadéjte s vypnutym laserem. Pfi otirani optiky dbejte na to, abyste ji
neposkodili nebo nevyvazeli.

7. Pfi otiréni optiky dbejte na to, abyste ji neposkodili nebo nevyvazeli.

Pravidelné kontrolujte Cistotu zaostrovaci cocky.

Instrukce

1. Pfiprava povrchu

Pfipravte kovovy pfedmét. Pokud je pokryt ochrannou félii, odstrante ji. V nékterych pfipadech muze
byt vyhodné omyt povrch hadfikem napusténym rozpoustédlem pfi vhodném tlaku. Nékdy mize byt
nutné ocistit povrch kovového predmétu smirkovym papirem, aby se dosahlo dobré prilnavosti
pripravné vrstvy po expozici (nékdy se s tim setkavame napf. u médi a hliniku).

2. nanaseni pripravku

Pasta:

Dlouhodobé skladovani, zejména pfi zvySenych teplotdch nebo na slunci, mize vést k delaminaci
pfipravku.

Proto se doporucuje pred kazdym pouzitim pripravek v nadobé promichat.

Na kovovy povrch naneste vrstvu pfipravku. To Ize provést pomoci:

(a) Pri velmi tenké tloust'ce pripravku se bohuzel ve vrstvé objevi Smouhy, coz se mize projevit v méné
presném detailnim zpracovani.

(b) Spachtli - vrstva je silnéjsi, takze se pouzije vice preparatu; protoze je homogenni a ma spravnou
tloustku, dosahne se velmi presné reprodukce jemnych detail(.

Po naneseni vrstvy se neceka na jeji zaschnuti - vrstva nevysycha.

Aerosol:

Nadobou 1-2 minuty tfepejte, aby se smés uvnitf spravné rozprostrela. BEhem prace s ni obcas
zatrepejte. Uvniti nadoby je kulicka, kterd pomaha pfi michani. Pokud je tryska po predchozim pouziti
ucpand, vyjméte ji a ponorte na chvili do extrakéniho benzinu nebo podobného rozpoustédla a
protrepejte.

Drzte nadobku v témér svislé poloze a nastrikejte pfipravek na osetfovany predmét umistény ve
vzdalenosti pfiblizné 30 cm od stfikaci trysky.

Nanasejte nékolik tenkych vrstev, dokud se na kovovém predmétu nevytvoii homogenni film. Nanasejte
tak, aby nedochéazelo ke stékani.

Nechte 3 minuty zaschnout. V pfipadé oceli mlze byt tato doba kratsi.

3. Expozice laserem

Vrstva se ozafi svétlem CO2 laseru (nejlépe CO2 laseru o vykonu alespon 20 W). V ozarenych oblastech
se vytvori Sedocerna vrstva, ktera vytvori efekt znaceni, nebo se kov lokalné vyryje i vyfizne. Parametry
fezani zvolte podle Udajd uvedenych dale v tomto navodu.

Znaceni

K dosazeni znaciciho efektu staci jediny prichod laseru s uvedenymi parametry. Soubor se pfipravuje
stejnym zpUsobem jako napf. pro gravirovani laminatu.

Gravirovani

K dosaZeni gravirovaciho efektu jsou zapotfebi vy$si vykony a nizsi rychlosti laseru neZ u znaéeni. Casto
se doporucuje nékolik podobnych sérii, aby se predem vytvrzena pfipravna vrstva stihla vypalit. Soubor
urceny k gravirovani se pfipravuje stejnym zptsobem jako napfiklad pfi gravirovani laminat{.
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Alternativné, pokud nemé byt efektem gravirovani konkrétni pole, ale pouze vyryta cesta, Ize pfipravit
stejny soubor jako pfi laserovém fezani.

Rezani

K dosazeni fezného efektu jsou zapotrebi jesté vyssi vykony a jesté nizsi rychlosti pohybu laseru nez pfi
gravirovani. K dispozici jsou 2 metody pfipravy souboru:

Pomoci cary, kruznice nebo bodu predehrejte list a| Pouziti dvou prichodl podél pozadovanych linii
provedte jednu laserovou operaci. Pokud tyto|fezu. Prvni prichod by mél byt rychly a zaméreny
postupy nepouzijete, prvnich nékolik mm drahy|na vytvrzeni pfipravné vrstvy (jako pfi znaceni) a
nebude vyfiznuto. druhy prGchod by mél byt pomaly a zaméfeny na
rezani plechu.

V pfipadé silnych plechl je mozné pripravek
nanaset i nékolikrat a lestit jej.

Samotny soubor pro fezani laserem se pripravuje stejnym zptsobem jako napfiklad pfi fezani plexiskla.
Pro dosazeni hladsich hran u tenkych desek se doporucuje na spodni stranu pfilepit oboustrannou
paskou karton o tloustce 1 mm nebo podobny material. Tim se zabrani vibracim a deformaci plechu
béhem zpracovani.

4. Odstranéni zbytk( pasty nebo nastriku

Po plisobeni laseru se na kovovém predmétu objevi oblasti, které byly exponovany, a oblasti, které
laserem exponovany nebyly. Aby bylo mozné vidét Ucinek procesu, je tfeba neexponovanou pastu
odstranit a kov odistit. To |ze provést otfenim kovového predmétu napfiklad papirovou utérkou nebo
suchym hadrikem. Pokud jsou na predmétu velkd mista s neexponovanou pastou, Ize ji sebrat a znovu
pouzit. Pri Cisténi davejte pozor na ostré hrany kovovych predmétd.

Poznamky k vytvareni obrazku z fotografii bez specializovaného softwaru
Vytvoreni znaenych obrazl na kovech z fotografii miize vyzadovat fadu pokusl. Pokud laserovy
software neumoznuje pfipravit vhodny soubor, doporucujeme fotografii zpracovat pomoci nastroj(,

jako je https://www.imag-r.com/, nebo ji prevést na cernobilou (ale ne Sedou) pomoci softwaru pro
zpracovani grafiky.

Priklady parametrt
Referencni hodnota: fezani akrylatu o tloustce 2 mm - CO2 laser, 80 W x 100 % x 30 mm/s
Znaceni - ¢tverec 1x1 mm nebo vétsi, mensi nez 10 mm Ctverecnich

Ocel, nerezova ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 50 % x 80-120 mm/sec.
Hlinik, méd, mosaz, zinek: 80 W x 50 % x 20-80 mm/sec.

Znaceni - obrobkd mensich nez 1 mm by se mélo provadét pfi rychlostech v dolnim rozsahu a v
pripadé velmi jemnych obrobk{ (napf. tecka o priméru 0,2 mm) dokonce pfi rychlostech 1/2 dolni
meze, napf. 40 mm/s v pfipadé oceli.

Znaceni - ¢tverec 10x10 mm nebo vétsi

Ocel, nerezova ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 25 % x 100-200 mm/s nebo 80 W
x 50 % x 200-300 mm/s

Hlinik, méd, mosaz, zinek: 80 W x 50 % x 20-80 mm/sec.
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Gravirovani
Ocel, nerezova ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 50 % x 20-40 mm/s nebo alespon
2 béhy 80 W x 50 % x 40-80 mm/s nebo 1) 80 W x 100% x 100 mm/s, 2) 80 W x 100% x 10 mm/s.

Rezani

Ocel o tloustce radoveé 0,1 mm: 80 W x 100 % x 4 mm/s nebo 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

Nerezova ocel o tloustce 0,5 mm: metoda 1) 80 W x 100 % x 1 mm/s - 3krat, poté 80 W x 100 % x 0,1
mm/s, poté vytlacit tvarovany kus; metoda 2) 5-10krat opakovat nanaseni pasty a béh 80 W x 100 % x
1 mm/s (nékolikanasobné stfidani nanaseni pasty a expozice, nanaseni a expozice...).

Vykon

Pasta:

Tenka vrstva: do 11 m2/1 (10,7 m2/kg) pfipravku
Silna vrstva: do 6,5 m2/1 (6,3 m2/kg) pripravku.
Aerosol:

Tenka vrstva: do 1 m2/kontejner 400 ml

Dalsi pripominky

Vzhledem k nizké tepelné vodivosti je u oceli dulezita velikost bodu/kovu, ale velikost plechu neni tak
dulezita. U ostatnich zpracovavanych kovl (napf. hliniku) se parametry expozice neméni tolik se zménou
velikosti tecky/detalu jako se zménou velikosti kovové desticky u malych desticek, napf. 10x10x0,5 mm.

Redéni

Pokud je pasta pro danou aplikaci pfilis husta, Ize ji zfedit pfidanim extrakéniho benzinu nebo jinych
lehkych uhlovodikd, napf. hexanu, v davkach po 5 % objemu pasty, dokud neni dosazeno pozadované
konzistence. Rozpoustédlo se pak musi nechat pred zpracovanim laserem odpafit. Oceli jsou méné
citlivé na negativni Gc¢inky stopovych mnozstvi rozpoustédla a Ize je zpracovavat i hodinu po naneseni
ziedéné pasty. V prfipadé hliniku, médi, mosazi, bronzu a zinku je nutné pockat mnoho hodin, nez se
rozpoustédlo zcela odpafi.

Reseni problémii

Problém Reseni

Rychlost znaceni je nizsi, nez se ocekéavalo. » Pred aplikaci povrch odmastéte organickym
rozpoustédlem.

* Naneste tendi vrstvu pfipravku. V pfipadé pasty je
mozné ji naredit podle pfedchozich pokyn( k tomuto
Ucelu. V pripadé aerosolu lze vrstvu nanést z vétsi
vzdalenosti.

Stazeni pripravku po osetieni je pfiliS Casové narocné. |+ Naneste tenci vrstvu pfipravku. V pfipadé pasty ji Ize
naredit podle predchozich pokynd k tomu uréenych.
V pripadé aerosolu lze vrstvu aplikovat z vétsi

vzdalenosti.
+ Pfipravek  odstrafite  hadfikem  napusténym
extrakénim benzinem nebo podobnym

rozpoustédlem.
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Po osetreni vlozte predmét do nadoby s extrakénim
benzinem a po uplynuti stanovené doby jej vyjméte a
otfete hadfikem. Roztok vhodny pro C(isténi vice
predméta.

Prilnavost vrstvy pfi znaceni je pfilis slabd nebo kvalita
nedostatecna, ale pouzity vykon laseru je vysoky.

Pred aplikaci je trfeba kov odistit hadfikem
napusténym alkoholem nebo acetonem nebo jinym
rozpoustédlem dostatecné silnym tlakem, pricemz je
tfeba dbat na to, aby nedoslo k poskrabani povrchu.
Pokud vyse uvedeny bod nepomuze, doporucuje se
snizit rychlost chodu laseru.

Pokud ani to nepomdize, doporucuje se pred aplikaci
pfipravku oSetfit kovovy povrch smirkovym papirem.

Vrstvu usazenou na hliniku Ize seskrabat.

Pfed nanesenim pasty Ize hlinik natfit nebo ponofit
do 5% vodného roztoku hydratovaného fosforecnanu
trisodného (doba plsobeni 5-60 min), aby se zvysila
pfilnavost. Po ponoreni nebo natfeni hliniku do
fosfatu jej pfed nanesenim pasty oplachnéte vodou a
osuste.

Vrstva vyrobku béhem znaceni netvrdne.

Zvyste vykon laseru nebo snizte jeho rychlost.

Vrstva vznikla znacenim ma pomérné dobrou pfilnavost
k podkladu, ale plisobenim lakového benzinu se smyva.

Zvyseni vykonu laseru nebo snizeni rychlosti laseru

Vrstva vyrobku pfi znaceni je rliznoroda.

Vykon laseru by se mél snizit nebo zvysit jeho
rychlost.

Pokud vySe uvedené oSetreni nepfinese odpovidajici
vysledek, je dobré zvazit Gpravu souboru pro znaceni.

Pfi odstrafiovani zbytkd pasty z kovu vznikaji Skrabance.

K obrusovani pasty pouzijte jiny material, napfiklad
mékky hadfik. Pouzijte mensi brusny tlak. V pfipadé
potieby obrusujte hadfikem napusténym extrakénim
benzinem.

Misto homogenniho povlaku se aerosol rozstfikuje a
vytvari heterogenni vrstvu.

Pred kazdym pouzitim aerosol intenzivné protrepejte.
Vyzkousejte rlizné polohy hrotu trysky.

MizZe byt nutné vycistit trysku tak, Ze ji vyjmete a
umistite do extrakéniho benzinu. V pfipadé potreby
vyjméte také koncovku trysky a vycistéte ji
samostatné. Po zaschnuti celou véc sestavte a ujistéte
se, ze je hrot trysky v poloze, kterd zajistuje
dostatecny pratok.

Pokud to nepomlize, bude moznd nutné vycistit
ventil. Za timto Ucelem vyjméte trysku a zatlacte na
ventil v horni ¢asti aerosolu, pricemz dbejte na to,
aby obsah aerosolu vystrikl na bezpecné misto.

Pfi znaceni malych a tenkych dili se dosahuje jinych
vysledkl nez u velkych dilli ze stejného materialu.

Malé dily se rychle zahfivaji, coz méni podminky
znaceni.

Doporucuje se snizit vykon
rychlost posunu.

laseru nebo zvysit

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

Oznacovani by se mélo provadét po konecném
roziezani soucasti.
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Misto gravirovaciho efektu se vytvori Seda vrstva jako
pfi znaceni.

Je tieba zvysit vykon laseru nebo snizit jeho rychlost.
Pfipadné Ize zadany program laserového zpracovani
zopakovat.

List se pfi zpracovani ohyba. .

Snizte vykon laseru nebo zvyste jeho rychlost. Pokud
je kvalita znaceni nebo gravirovani pfilis nizka, je
treba pouzit nékolik takovych Setrnych prichoda.
Pripadné Ize upravit soubor pro laserové zpracovani
tak, aby k této situaci nedochéazelo.

Ocelovy plech neni fezany. .

Zkontrolujte, zda je laser funkéni a dobre sefizeny.
Zvyste vykon laseru nebo snizte jeho rychlost.

Pokud vyse uvedené osetfeni nepfinasi odpovidajici
vysledek, pouzijte misto jednoho pomalého
prachodu jeden rychly priichod nasledovany jednim
pomalym prichodem.

V prvnich milimetrech fezné linie se plech nereze. .

Tésné pred zahajenim vlastniho fezani by méla byt
pouzita dalsi ¢ara nebo fezny bod. To umozni, aby
plech dosahl spravné teploty.

Rezna hrana je hruba. .

Mély by se pouzit dva prejezdy - prvni prejezd rychle
a druhy pomalu. Béhem prvniho pridchodu se vrstva
pred vytvrzenim a béhem druhého prichodu dojde k
rezani.

.

Pfi oznacovani fotografie se ziskd rovnomérné cerny
obraz.

Soubor, ktery ma byt oznacen, je tfeba zménit - pred
transformaci na novinovy tisk snizte jas.
Pfinosné muze byt také snizeni rozliseni.

Pfi oznacovani fotografie ziskate soucasné prazdna i
zcela ¢ernd 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 cerny ctverec)
dochézi 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  vzniknout v dGsledku
nerovnomérného mnozstvi pasty na obrobku, coz
mize byt dlsledkem jak nedostatecného nanaseni
pasty, tak i jejiho rozpousténi pfi foukani. Mozné
zpUsoby zlepseni:

pouziti silnéjSich a rovnomérnéjsich vrstev pasty
snizit hustotu car pfi prichodu laserem

vypnout nebo omezit ofukovani

Viysledny vzor pfi znaceni je Sedy nebo nerovnomérny.

Vrstva pfipravku je prilis tenkd nebo se béhem
provozu piepali. Doporucuje se:

prace s jednim prlichodem a nizsi rychlosti namisto
nékolika prichodl a vyssi rychlosti.

nanaseni silnéjsi pfipravné vrstvy

snizeni hustoty linii pfi prdchodu laseru

vypnout nebo snizit ofukovani

3

Pfi znaleni se ziskd Sedocernd barva, pficemz

Ve vychozim nastaveni ma Grafmetal Sedoclerné
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pozadovanou barvou je cerna.

oznaceni. Pro ziskani syté cerné barvy je nutné na
vzor ziskany pfipravkem znovu nanést Grafmetal a
poté provést znaceni znovu.

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

Félie se v pribéhu casu zahfiva a samotny pripravek
se také zahrfeje na takovou teplotu, Ze jiz nema
pouzitelné vlastnosti.

Bud' je treba zavést preruseni procesu, nebo snizit
vykon laseru, nebo zvysit rychlost laseru, nebo snizit
hustotu cary.

Po delsim pouzivani vyrobku, napf. pfi znaceni mnoha
dild nebo znaleni 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.
Vycistéte je bavinénym hadfikem po nasyceni
izopropanolem. Po pouziti isopropanolu nechte
rozpoustédlo zaschnout, nez laser znovu zapnete.
Veskeré prace provadéjte s vypnutym laserem. Pfi
otirani optiky dbejte na to, abyste ji neposkodili nebo
nevyvézali z rovnovahy. Znaceni s otevienym krytem
laseru lze zvazit za predpokladu, ze jsou zavedena
vhodna ochranna opatreni.

Konzistence pasty je prilis ridka.

Pravdépodobné doslo k rozvrstveni pasty v dlsledku
skladovani pfi prilis vysoké teploté nebo na slunci.
Smichejte Fidsi Cast pasty z horni ¢asti s hustsi casti
ze spodni casti nadoby.

Pasta ma prilis hustou konzistenci.

Pravdépodobné v dlsledku skladovani pfi pfilis
vysoké teploté nebo na slunci dosSlo k rozvrstveni
pasty. Horni - fidsi cast byla spotfebovana a spodni,
prilis husta cast zlstala. Alternativni pricinou je unik
pasty nebo jiny nespravny zplsob skladovani. V této
fazi je mozné pridat pouze tékavé rozpoustédlo ve
formé extrakéniho benzinu nebo hexanu, avsak po
naneseni a pred osvitem laserem je pak nutné
pockat, az se rozpoustédlo zcela odpafi, zejména pfi
obrabéni hliniku, médi, mosazi, bronzu, zinku. To
mize vyzadovat Upravu parametrll laserového
zpracovani.

Pfi 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 prichody laseru nebo mezery mezi
prachody.

Pasta nepracuje spravné pfi praci s tenkymi nebo
malymi dily.

Obrobek se pfi zpracovani prehfiva. Lze pouzit
zastaveni laserové hlavy po kazdém radku.
Alternativnim feSenim je zvySeni odvodu tepla z
obrobku, napf. pouzitim vhodnych teplovodivych
podlozek a past.

Aerosolova tryska je zablokovana.

Vyjméte trysku a kratce stisknéte bily ventil - pozor
na unikajici plyn! Vycistéte trysku v rozpoustédle,
napriklad v extrakénim benzinu, a nasadte ji zpét na
aerosol.

Pri pripravé doslo ke znecisténi odév.

Obleceni je tfeba opakované prat v ruce za pouziti
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velkého mnozstvi praciho prostfedku. Poté je Ize

opakované prat v pracce, dokud neni dosazeno
spravného Ucinku.

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

Vyrobce:

KARWYS
Piotunowa 43
81-589 Gdynia
Polsko

NIP: PL9581590886

Kontaktni udaje:
grafmetal@grafmetal.com
+48 575-737-991
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