GRAFMETAL

grafmetal.com
grafmetal@grafmetal.com

Pokyny sa prekladaju automaticky, ospravedliiujeme sa za pripadné neprijemnosti.

Navod na pouzivanie univerzalnych past a aerosélov GRAFMETAL na znacenie kovov CO2 laserom
(verzia 1.9)

Rozsah pouzitia

Univerzalne pasty a aerosoly su obzvlast vhodné na pouzitie s CO2 lasermi. Vyrobky sa mozu pouzivat’
na znacenie, gravirovanie a rezanie kovov. Rozsah materialov, ktoré mozno spracovat,, je opisany nizsie.
Znacenie:

Ocel, pozinkovana ocel, nehrdzavejlca ocel, kyselinovzdorna ocel, iné druhy ocele, pochromované
predmety, hlinik, mosadz, med, zinok.

Gravirovanie:

Ocel, pozinkovana ocel, nehrdzavejlca ocel, kyselinovzdorna ocel, iné druhy ocele.

Rezanie:

Tenké ocelové diely s hribkou 0,1-0,5 mm (0,1 mm - jeden prechod, 0,5 mm - viac prechodov).

Vseobecny priebeh procesu

1. Pasta alebo aerosol sa nanesie na kovovy predmet ako vrstva. V pripade pasty sa nevyzaduje susenie.
Pri pouziti aerosélu sa odporuca pockat, kym vrstva pred laserovym spracovanim zaschne.
2. Vrstva sa vystavi pésobeniu lasera v pozadovanych oblastiach. Vrstva absorbuje laserové svetlo a jeho
vplyvom stvrdne. Pouzitim vys$Sieho vykonu alebo nizSich rychlosti mozno dosiahnut™ gravirovanie a
dokonca rezanie.

3. Po ukonleni procesu sa neexponovany vyrobok zotrie, napriklad papierovou utierkou.
4. Na exponovanych miestach zostdva trvald sivolierna vrstva; v pripade gravirovania je na
exponovanych miestach viditelny odtlacok alebo zmenena Struktira; v pripade rezania sa kov
odstranuje v drahach lasera.

Vseobecné poznamky

1. Pred pracou s PASTE sa odportica ju pred nanesenim na kov premiesat’ v nadobe.

2. Pred pracou s AEROZOLOM ho 1-2 mintty pretrepavajte. Pocas prace ho kazdych niekolko
minut pretrepte.

3. Pred obrabanim cielového kovového predmetu sa odporuca vykonat skdsky na rovnhakom materiali.
4. Ak je prilnavost povlaku po lasovani a Cisteni prilis slaba (napr. niekedy v pripade hlinika, medi,
pochrémovanych predmetov alebo podobnych materialov), odportca sa pred aplikaciou povrch
odmastit’ silnym pretretim kovu handrickou namocenou v alkohole, aceténe alebo podobnom
rozpustadle, pricom treba dbat na to, aby sa kovovy povrch neposkriabal. Ak to nepoméze, odporuca
sa laser spomalit. Ak to nepoméze, odporuca sa ocistit kovovy povrch brisnym papierom.

5. Kryt lasera by mal byt pocas prevadzky vzdy zatvoreny. Kovy odrazaju laserové svetlo, takze ak je kryt
otvoreny, moze dojst k poskodeniu zdravia, popaleninam alebo strate zraku. Ak laser nie je vybaveny
krytom, je nevyhnutné, aby boli zavedené vhodné ochranné opatrenia.

6. Velmi dlhé pouzivanie vyrobku s nedostato¢nym vetranim CNC lasera méze viest' k usadzovaniu
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jemnych castic sadzi na mechanickych a optickych komponentoch lasera. V takom pripade sa odporuca
Cistit’ mechanické komponenty papierovymi utierkami, vreckovkami alebo tycinkami do usi 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
opat’ zapnite. VSetky prace vykonavajte s vypnutym laserom. Pri utierani optiky dbajte na to, aby ste ju
neposkodili alebo neroztrhli.

7. Pri utierani optiky dbajte na to, aby ste ju neposkodili alebo nevytlacili.

Pravidelne kontrolujte Cistotu zaostrovacej Sosovky.

InStrukcie

1. Priprava povrchu

Pripravte kovovy predmet. Ak je pokryty ochrannou féliou, odstrarite ju. V niektorych pripadoch moze
byt vyhodné umyt povrch handrickou namocenou v rozpustadle pri vhodnom tlaku. Niekedy méze byt
potrebné odistit povrch kovového predmetu brisnym papierom, aby sa dosiahla dobra prilnavost’
pripravnej vrstvy po expozicii (niekedy sa s tym stretavame napriklad pri medi a hliniku).

2. Nanasanie pripravku

Pasta:

Dlhodobé skladovanie, najma pri zvySenych teplotach alebo na sinku, moze viest k odlupovaniu
vyrobku.

Preto sa odporuca pred kazdym pouzitim vyrobok v nadobe premiesat.

Na kovovy povrch naneste vrstvu pripravku. To mozno vykonat’:

(a) Pri velmi tenkej hrubke vyrobku sa vo vrstve bohuzial objavia Smuhy, co m6ze mat’ za nasledok
menej presné detaily.

(b) Spachtlou - vrstva je hrubsia, takze sa pouzije viac pripravku; pretoZe je homogénna a ma spravnu
hrabku, dosiahne sa velmi presna reprodukcia jemnych detailov.

Po naneseni vrstvy nie je potrebné ¢akat na jej zaschnutie - vrstva nevysycha.

Aerosol:

Nadobu pretrepavajte 1-2 minuty, aby sa zmes vo vnutri spravne rozotrela. Pocas prace nou obcas
potraste. Vo vnutri nadoby je gul'6cka, ktord pomaha pri miesani. Ak je tryska po predchadzajucom
pouziti upchatd, vyberte ju a na chvilu ponorte do extrak¢ného benzinu alebo podobného rozpustadla a
pretrepte.

Nadobu drzte v takmer zvislej polohe a pripravok nastriekajte na oSetrovany objekt, ktory sa nachadza
priblizne 30 cm od striekacej trysky.

Naneste niekolko tenkych vrstiev, kym sa na kovovom predmete nevytvori homogénny film. Nanasajte
tak, aby ste zabranili kvapkaniu.

Nechajte zaschndt’' 3 minuty. V pripade ocele méze byt tento cas kratsi.

3. Expozicia laserom

Vystavte vrstvu svetlu CO2 lasera (najlepSie CO2 laseru s vykonom aspon 20 W). V oziarenych oblastiach
sa vytvori sivocierna vrstva, ktora vytvori efekt znacenia, alebo sa kov lokalne vylepta alebo vyreze.
Parametre rezania zvolte podla informécii uvedenych dalej v tomto navode.

Oznacovanie

Na dosiahnutie znackovacieho efektu staci jeden prechod lasera so zadanymi parametrami. Subor sa
pripravuje rovnakym sposobom ako napr. pri gravirovani laminatu.

Gravirovanie

Na dosiahnutie gravirovacieho efektu je potrebny vyssi vykon a nizsia rychlost’ lasera ako pri znaceni.
Casto sa odportca niekolko podobnych sérii, aby sa mohla vypalit vopred vytvrdena pripravna vrstva.
Subor na gravirovanie sa pripravuje rovnakym spésobom ako napriklad pri gravirovani laminatov.
Pripadne, ak efektom gravirovania nema byt konkrétne pole, ale len vyryta cesta, mozno pripravit’
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rovnaky subor ako na laserové rezanie.
Rezanie

Na dosiahnutie rezacieho efektu su potrebné este vyssie vykony a este nizsie rychlosti lasera ako pri

gravirovani. Existuju 2 sp6soby pripravy suboru:

Pomocou ciary, kruhu alebo bodu predhrejte
harok a vykonajte jednu laserovl operaciu. Ak
tieto postupy nepouzijete, prvych niekolko mm

Dvoma priechodmi pozdi? pozadovanych linii
rezu. Prvy prechod by mal byt rychly a zamerany
na vytvrdnutie pripravnej vrstvy (ako pri znaceni) a

drahy sa nevyreze. druhy prechod by mal byt pomaly a zamerany na

rezanie plechu.

V pripade hrubych plechov mozno vyrobok
naniest’ niekolkokrat a vylestit.

Samotny subor na rezanie laserom sa pripravuje rovnakym spdésobom ako napriklad na rezanie plexiskla.
Na dosiahnutie hladsich hran na tenkych doskach sa odporuca, aby sa na spodnu stranu obojstrannou
paskou prilepila 1 mm hruba lepenka alebo podobny material. Tym sa zabrani vibraciam a deformacii
plechu pocas spracovania.

4. Odstranenie zvyskov pasty alebo nastreku

Po aplikacii lasera sa na kovovom predmete objavia oblasti, ktoré boli vystavené, a oblasti, ktoré neboli
vystavené. Aby bolo mozné vidiet G¢inok procesu, neexponovana pasta sa musi odstranit’ a kov vycistit.
To mozno vykonat’ utretim kovového predmetu napriklad papierovou utierkou alebo suchou
handrickou. Ak st na predmete velké plochy neexponovanej pasty, mozno ju pozbierat a znovu pouzit.
Pri Cisteni davajte pozor na ostré hrany kovovych predmetov.

Poznamky k vytvaraniu obrazkov z fotografii bez Specializovaného softvéru
Vytvorenie oznacenych obréazkov na kovoch na zaklade fotografii méze vyzadovat' sériu pokusov. Ak

softvér na ovladanie lasera, ktory pouzivate, neumoznuje pripravit' vhodny sibor, odpora¢ame
spracovat fotografiu pomocou nastrojov umelej inteligencie alebo softvéru Autolaser, alebo fotografiu
previest na Ciernobielu (nie na odtienky sivej) pomocou grafickych editorov, ako je napriklad GIMP.

Priklady parametrov
Referencna hodnota: rezanie 2 mm hrubého akrylu - CO2 laser, 80 W x 100 % x 30 mm/s
Oznacenie - Stvorcovy rozmer 1x1 mm alebo vacsi, mensi ako 10 mm

Ocel, nehrdzavejuca ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 50% x 80-120 mm/s.
Hlinik, med, mosadz, zinok: 80 W x 50 % x 20-80 mm/sek.

Znacenie - obrobky mensie ako T mm by sa malo vykonéavat’ pri rychlostiach v dolnom rozsahu a v
pripade velmi jemnych obrobkov (napr. bodka s priemerom 0,2 mm) dokonca pri rychlostiach 1/2
dolnej hranice, napr. 40 mm/s v pripade ocele.

.....

Ocel, nehrdzavejuca ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 25% x 100-200 mm/s alebo
80 W x 50% x 200-300 mm/s
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Hlinik, med, mosadz, zinok: 80 W x 50 % x 20-80 mm/s

Gravirovanie

Ocel, nehrdzavejuca ocel, kyselinovzdorna ocel, pozinkovana ocel: 80 W x 50 % x 20-40 mm/s alebo
aspon 2 série 80 W x 50 % x 40-80 mm/s alebo 1) 80 W x 100 % x 100 mm/s, 2) 80 W x 100 % x 10
mm/s.

Rezanie

Ocel s hribkou radovo 0,1 mm: 80 W x 100% x 4 mm/s alebo 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 s hribkou 0,5 mm: metdda 1) 80 W x 100 % x 1 mm/s - 3 krat, potom 80 W x 100 % x
0,1 mm/s, potom vytlacte tvarovany kus; metoéda 2) 5 - 10 krat opakujte nanasanie pasty a spustite 80
W x 100 % x 1 mm/s (viacnasobné striedanie nanasania pasty a expozicie, nanasania a expozicie...).

Vykon

Pasta:

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

Tenka vrstva: do 1 m2/kontajner 400 ml

Dalsie pripomienky
Vzhladom na nizku tepelnd vodivost je v pripade ocele dolezitd velkost bodu/kovu, ale velkost' plechu
nie je taka dolezita. V pripade inych spracovanych kovov (napr. hlinika) sa parametre expozicie nemenia
tak vyrazne so zmenou velkosti bodu/plechu ako so zmenou velkosti plechu v pripade malych plechov,
napr. 10x10x0,5 mm.

Riedenie

Ak je pasta prili§ hustd na aplikaciu, mozno ju riedit” pridavanim extrakéného benzinu alebo inych
l[ahkych uhlovodikov, napr. hexanu, v prirastkoch po 5 % objemu pasty, kym sa nedosiahne pozadovana
konzistencia. Rozpustadlo sa potom musi nechat’ pred laserovym spracovanim odparit. Ocele si menej
citlivé na negativne Ucinky stopovych mnozZstiev rozpustadla a mozu sa spracovavat az do jednej
hodiny po naneseni zriedenej pasty. V pripade hlinika, medi, mosadze, bronzu a zinku je potrebné
pockat mnoho hodin, kym sa rozpustadlo Uplne odpari.

RieSenie problémov

Problém RieSenie

Rychlost’ oznacovania je nizsia, ako sa ocakavalo. * Pred aplikdciou povrch odmastite organickym
rozpustadlom.

* Naneste tensiu vrstvu pripravku. V pripade pasty ju
mozete zriedit podla predchadzajicich pokynov na
tento Ucel. V pripade aerosdlu mozno vrstvu nanasat
z vacsej vzdialenosti.

Odstranenie vyrobku po oSetreni je prilis casovo|e Naneste tenSiu vrstvu pripravku. V pripade pasty ju
narocné. mozete zriedit' podla predchadzajicich pokynov na
tento Ucel. V pripade aerosélu mozno vrstvu nanasat
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z vacsej vzdialenosti.

Vyrobok odstraite handrickou namocenou v
extrakénom benzine alebo podobnom rozpustadle.
Po oSetreni umiestnite predmet do nadoby s
extrakénym benzinom a po uplynuti stanoveného
Casu ho vyberte a utrite handrickou. Roztok je
vhodny na Cistenie viacerych predmetov.

Prilnavost’ oznacovacej vrstvy je prilis slaba alebo kvalita
nedostatocnd, ale pouzity vykon lasera je vysoky.

Pred aplikdciou by sa mal kov ocistit' handrickou
namocenou v alkohole alebo aceténe alebo inom
rozpUstadle s dostatoénym tlakom, pricom treba
dbat na to, aby sa povrch neposkriabal.

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

Ak to nepomOze, odporica sa kovovy povrch pred
aplikaciou vyrobku osetrit brisnym papierom.

Vrstvu usadenu na hliniku mozno zoskrabat'.

Pred nanesenim pasty mozno hlinik natriet’ alebo
ponorit do 5% vodného roztoku hydratovaného
fosfore¢nanu trisodného (Cas pdsobenia 5 - 60 min),
aby sa zvysila prilnavost. Po ponoreni alebo natreti
hlinika vo fosfate ho pred nanesenim pasty
oplachnite vodou a osuste.

Vrstva vyrobku pocas znacenia netvrdne.

Zvyste vykon lasera alebo znizte rychlost’ lasera.

Vrstva vytvorend znalenim ma pomerne dobrd
prilnavost k podkladu, ale pdsobenim lakového benzinu
sa zmyje.

Zvysenie vykonu lasera alebo znizenie rychlosti lasera

Vrstva vyrobku v oznaceni je réznoroda.

Vykon lasera by sa mal znizit alebo zvysit jeho
rychlost.

Ak vyssie uvedené postupy neprinest adekvatny
vysledok, je dobré zvazit Upravu siboru s oznacenim.

Skrabance vznikaju pri odstrafiovani zvyskov pasty z
kovu.

Na obrusovanie pasty pouzite iny material, napriklad
makku handricku. PouZite mensi tlak na brasenie. V
pripade potreby briste handrickou namocenou v
extrakénom benzine.

Namiesto homogénneho povlaku sa aerosol rozstrekuje
a vytvara heterogénnu vrstvu.

Pred kazdym pouzitim aerosél intenzivne pretrepte.
Vyskusajte rozne polohy hrotu trysky.

Mozno bude potrebné vycistit” trysku jej vybratim a
umiestnenim do extrakéného benzinu. Ak je to
potrebné, odstrante aj Spicku trysky a vycistite ju
samostatne. Po vysuSeni ju cell znovu zostavte a
uistite sa, ze hrot dyzy je v polohe, ktora zabezpecuje
dostatocny prietok.

Ak to nepomdze, mozno budete musiet’ ventil
vycistit. Ak to chcete urobit, vyberte trysku a stlacte
ventil v hornej Casti aerosolu, pricom sa uistite, ze
obsah aerosolu vystrekne na bezpecné miesto.

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.
Odporuca sa znizit vykon lasera alebo zvysit' rychlost’
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posuvu.

Vrstva vytvorend po znaceni sa pri rezani suciastky
drobi, ¢o mozno pozorovat' vo vzdialenosti priblizne 1
mm od linie rezu.

Oznacenie by sa malo vykonat po konecnom rezani
komponentu.

Namiesto efektu gravirovania sa vytvori siva vrstva ako
pri procese znacenia.

Musite zvysit' vykon lasera alebo znizit" jeho rychlost.
Pripadne je mozné zopakovat zadany program
laserového spracovania.

List sa pocas spracovania ohyba.

Znizte vykon lasera alebo zvyste rychlost’ lasera. Ak je
kvalita znacenia alebo gravirovania prilis nizka, malo
by sa pouzit niekolko takychto jemnych prechodov.
Pripadne je mozné upravit subor laserového
spracovania tak, aby sa tejto situacii predislo.

Ocelovy plech nie je rezany.

Skontrolujte, ¢i laser funguje a je dobre nastaveny.
Zvyste vykon lasera alebo znizte rychlost’ lasera.

Ak vysSie uvedené oSetrenie neprinesie adekvatny
vysledok, namiesto jedného pomalého prechodu
pouzite jeden rychly prechod nasledovany jednym
pomalym prechodom.

Plech nie je rezany v prvych milimetroch reznej linie.

Daldia ciara alebo rezny bod by sa mali pouzit tesne
pred zaciatkom samotného rezania. To umozni, aby
plech dosiahol spravnu teplotu.

Rezna hrana je drsna.

Mali by sa pouzit dva prechody - prvy prechod
rychlo a druhy pomaly. Pocas prvého prechodu sa
vrstva pred vytvrdnutim prereze a pocas druhého
prechodu dochéadza k rezaniu.

Pri oznacovani fotografie sa ziska rovnomerne cierny
obraz.

Subor, ktory sa ma oznalit, je potrebné zmenit -
pred transformaciou na tla¢ novin znizte jas.
Prospesné moéze byt aj znizenie rozlisenia.

Pri oznacovani fotografie sa sicasne zobrazuju prazdne
aj Uplne cierne miesta.

Zmente subor na oznacovanie - pred transforméciou
na tla¢ novin znizte kontrast.

Pri oznacCovani velkého tenkého harku grafikou s
velkym poctom exponovanych ploch (napr. velky Cierny
Stvorec) sa harok ohyba.

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 je prilnavost povlaku slaba.

Bud zavediete Casové medzery po kazdom riadkuy,
alebo upravite vykon a rychlost’ lasera, alebo znizite
hustotu riadkov.

Po oznaceni su na kovovom povrchu viditelné pruhy a
presvetlené plochy. To je viditelné najma pri znaceni
relativne velkych ploch.

Problémy mozu vzniknut v dosledku
nerovhomerného mnozstva pasty na obrobku, ¢o
moéze byt dbsledkom nedostatocného nanesenia
pasty a rozpustania pasty pocas vyfukovania. Mozné
sposoby zlepsenia:

pouzitie hrubsich a rovhomernejsich vrstiev pasty
znizit" hustotu ciary pri prechode laserom

vypnutie alebo obmedzenie fukania

Vysledny vzor znacenia je sivy alebo nerovnomerny.

Vrstva produktu je prili§ tenkd alebo sa pocas
prevadzky prepali. Odporuca sa:
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praca s jednym prechodom a nizSou rychlostou
namiesto niekolkych prechodov a vyssej rychlosti.
nanesenie hrubsej pripravnej vrstvy

Znizenie hustoty Ciar pri prechode laserom

vypnut alebo znizit fukanie

Pri znaceni sa ziska sivocCierna farba, pricom pozadovana

farba je cierna.

V predvolenom nastaveni ma Grafmetal Sedo-cCierne
oznacenie. Ak chcete ziskat syto ciernu farbu, je
potrebné naniest Grafmetal na vzor ziskany
pomocou vyrobku a potom ho znovu oznacit'.

Pri znaceni velkého tenkého harku grafikou s velkym
poctom exponovanych ploch (napr. velmi velky cierny
Stvorec) je efekt spociatku dobry a potom sa postupne
zhorduje, az sa nakoniec nedosiahne ziadny efekt

znacenia.

Félia sa ¢asom zahreje a samotny vyrobok sa tiez
zahreje na teplotu, pri ktorej uz nema pouzitelné
vlastnosti.

Bud sa musi zaviest prerusenie procesu, alebo sa
musi znizit vykon lasera, alebo sa musi zvysit
rychlost’ lasera, alebo sa musi znizit hustota Ciary.

Po dlhSom pouzivani vyrobku,

mnohych dielov alebo znaceni velmi velkého dielu s
velkym osvetlenym polom, sa vykon lasera znizuje. To je
horsie pri znaceni kovov aj pri inych druhoch prace,

napr. pri rezani plexiskla.

napr. pri znaceni

Je pravdepodobné, Ze sa sadze z procesu usadili na
laserovej optike v dosledku nedostatocného vetrania.
Po nasyteni izopropanolom ich ocistite bavinenou
handrickou. Po pouziti izopropanolu nechajte
rozpustadlo pred opatovnym zapnutim lasera
zaschnUt. VSetky prace vykonavajte s vypnutym
laserom. Pri utierani optiky davajte pozor, aby ste ju
neposkodili alebo nevyvazili. Znacenie s otvorenym
krytom lasera sa moéze zvazit za predpokladu, ze su
zavedené vhodné ochranné opatrenia.

Konzistencia pasty je prilis riedka.

Je pravdepodobné, Ze sa pasta rozvrstvila v dosledku
skladovania pri prili§ vysokej teplote alebo na sInku.
Zmiesajte redsiu Cast pasty z hornej casti s hustejSou
Castou zo spodnej casti nadoby.

Pasta ma prili$ hustu konzistenciu.

Pravdepodobne v dosledku skladovania pri prilis
vysokej teplote alebo na slnku sa pasta rozvrstvila.
Vrchng, redsia Cast’ sa spotrebovala a spodna, prilis
hustd cast zostala. Alternativnou pric¢inou je
vyteCenie pasty alebo iné nespravne skladovanie. V
tomto Stadiu mozno pridat’ len prchavé rozpustadlo
vo forme extrakéného benzinu alebo hexanu, ale
potom je potrebné pockat, kym sa rozpustadlo po
naneseni a pred osvetlenim laserom Uplne odpari,
najma pri obrabani hlinika, medi, mosadze, bronzu,
zinku. To si moOze vyzadovat Upravu parametrov
laserového spracovania.

PocCas laserového spracovania vznikd plamen a v
laserovej komore mozno vidiet odletujuce vlocky.

Kvalita oznacenej vrstvy je nizka.

Je pravdepodobné, ze laserové rozmrazovanie
nefunguje a malo by sa opravit. Pripadne sa mézu
pouzit’ pomalsie a slabsSie prechody laserom alebo
medzery medzi prechodmi.

Pasta nefunguje spravne pri praci s tenkymi alebo

malymi dielmi.

Obrobok sa pocas spracovania prehrieva. Po kazdom
riadku sa moze pouzit' doraz laserovej hlavy.

Alternativnym riesenim je zvySenie odvodu tepla z
obrobku, napr. pouzitim vhodnych teplovodivych
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podloziek a past.

Aerosolova tryska je zablokovana.

Vyberte trysku a kratko stlacte biely ventil - pozor na
unikajuci plyn! Vycistite trysku v rozpustadle,
napriklad v extrakénom benzine, a nasadte ju spat na
aerosol.

Pocas pripravy sa oblecenie zaspinilo.

Oblecenie by sa malo opakovane prat v ruke s
pouzitim velkého mnoZstva pracieho prostriedku.
Potom sa moézu opakovane prat’ v pracke, kym sa
nedosiahne spravny Gcinok.

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

NESPRAVNE POUZITIE.

Vyrobca:

KARWYS
Piotunowa 43
81-589 Gdynia
Polsko

NIP: PL9581590886

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

GRAFMETAL
UNIVERZALNY PRIPRAVOK NA ZNACENIE KOVOV CO2 LASEROM

8




