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Navodila za uporabo univerzalne paste in aerosola GRAFMETAL za oznacevanje kovin

z CO2 laserjem (razlicica 1.8)
Prirocnik je bil preveden avtomatsko. Opravicujemo se za nevsecnosti.

Obseg

Univerzalna pasta in aerosol sta primerna za uporabo predvsem z CO2 laserji. Izdelki se lahko
uporabljajo za oznalevanje, graviranje in rezanje kovin. Spodaj je naveden seznam materialov, ki jih je
mogoce obdelovati.

Oznacevanje:

Jeklo, pocinkano jeklo, nerjavno jeklo, kislinoodporno jeklo, druge vrste jekla, kromirane povrsine,
aluminij, medenina, baker, cink.

Graviranje:
Jeklo, pocinkano jeklo, nerjavno jeklo, kislinoodporno jeklo, druge vrste jekla.
Rezanje:

Tanke jeklene elemente z debelino priblizno 0,1 mm - 0,5 mm (0,004, — 0,02") (0,7 mm (0,004,) — en
prehod, 0,5 mm (0,02") — ve¢ prehodov)

Splosni opis postopka

1. Pasta ali aerosol se nanese na kovinski predmet v obliki sloja. Pri uporabi paste susenje ni potrebno.
Pri uporabi aerosola je priporocljivo pocakati, da se sloj posusi, preden se zacne laserska obdelava.

2. Plast se obseva z laserjem na Zelenih mestih. Plast absorbira lasersko svetlobo in se pod njenim
vplivom strdi. Ce se uporabi ve¢ja moc ali manjsa hitrost laserske glave, je mogoce doseci ucinke
graviranja ali celo rezanja.

3. Po postopku se nepobarvana pasta obriSe, na primer s papirnato brisaco.

4. Obsezena mesta so prekrita s trajnim, sivo-¢rnim slojem; v primeru graviranja se na obsezenih mestih
vidi zareza ali vdolbina ali spremenjena tekstura predmeta; v primeru rezanja se kovina odstrani iz poti
laserskega zarka.

Splosne opombe

1. Pred uporabo PASTE je priporocljivo, da jo pred nanosom na kovino premesate v posodi.
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2. Pred uporabo AEROSOLA ga je treba 1-2 minuti pretresati. Med delom ga obcasno pretresite.

3. Priporocljivo je, da pred delom s konénim kovinskim predmetom opravite teste. Teste je treba opraviti
na istem tipu materiala.

vev v

4. Ce je po laserski obdelavi in ¢is¢enju adhezija plasti presibka (kar se véasih opazi pri aluminiju, bakru,
kromiranih povrsinah ali podobnih materialih), je priporocljivo, da pred nanosom izdelka povrsino
razmastite z moc¢nim drgnjenjem kovine s krpo, namoceno v alkohol, aceton ali podobno topilo, vendar
sila ne sme biti tako moéna, da bi povzroila praske. Ce to ne pomaga, je priporocljivo zmanjiati hitrost
laserskega zarka. Ce tudi to ne pomaga, je priporodljivo kovinsko povréino pred nanosom paste odistiti s
smirkovim papirjem.

5. Pokrov laserskega naprave mora biti zaprt ves Cas, ko naprava deluje. Kovine odbijajo lasersko
svetlobo, zato lahko odprt pokrov $koduje zdravju, povzroéi opekline ali slepoto. Ce laser ni opremljen s
pokrovom, je treba pripraviti ustrezno zascito.

6. Zelo dolgo uporabljanje izdelka z nezadostno prezracevanjem CNC laserske mize lahko privede do
nalaganja drobnih delcev saj na mehanske in opti¢ne laserske elemente. Mehanske elemente je
priporocljivo odistiti s papirnato brisaCo, robcki ali usesnimi palckami — suhim ali po namakanju v
izopropilnem alkoholu, opti¢ne elemente pa je treba odistiti z bombazno krpo po namakanju v
izopropilnem alkoholu. Po nanosu izopropilnega alkohola je treba pred naslednjo uporabo laserskega
zarka pocakati, da se topilo izhlapi. Vsa dela je treba opraviti, ko je napajanje laserskega Zarka
izklopljeno. Pri Ciscenju opticnih elementov je treba biti previden, da se ne poskodujejo ali izgubijo
poravnava.

7. Priporocljivo je redno preverjati, ali je leca za ostrenje Cista.

Navodila
1. Priprava povrsine

Pripravite kovinski predmet. Ce je prevlecen z zaicitno folijo, jo odstranite. V nekaterih primerih je lahko
koristno ocistiti povrsino s krpo, namoceno v topilo, tako da kovino drgnete z ustrezno silo. Vcasih je za
dobro oprijemljivost oznacevalnega sloja po laserski obdelavi potrebno ocistiti povrsino kovinskega
predmeta s smirkovim papirjem (vCasih se to pojavi pri obdelavi npr. bakra ali aluminija).

2. Nanos izdelka
Pasta:

Zaradi dolgotrajnega skladis¢enja, zlasti v pogojih povisane temperature ali izpostavljenosti soncni
svetlobi, se lahko izdelek stratificira.

Zato je priporocljivo, da izdelek pred vsako uporabo premesate v posodi.
Na kovinsko povrsino se nanese sloj paste. To se lahko opravi z:

a) Copicem — sloj je tanek, kar je ekonomicna resitev; zal pa bodo v sloju vidne proge, ki so znacilne za
lokalno manjso debelino paste, kar lahko vodi do manj natancnega oznacevanja drobnih podrobnosti

b) lopatka — plast je debelejsa, kar pomeni vedjo porabo paste; ker je debelina plasti enotna in ustrezna,
se doseze zelo natancno oznacevanje drobnih podrobnosti.

Ni treba cakati, da se plast posusi — pasta se ne posusi in ne izhlapi.

GRAFMETAL
UNIVERZALNA RESITEV ZA OZNACEVANJE KOVIN S CO2 LASERJEM

2



Aerosol:

Posodo pretresite 1-2 minuti, da se vsebina v njej dobro premesa. Med delom jo obcasno pretresite. V
posodi je krogla, ki pomaga pri mesanju. Ce je $oba po prejénji uporabi zamasena, jo oistite tako, da jo
potopite v petrol eter ali podobno topilo in jo pretresite.

lzdelek razprsite na element, ki ga Zelite obdelati, tako da posodo z aerosolom drzite v skoraj
navpi¢nem polozaju v razdalji 30 cm (1 ft) med Sobo in predmetom.

Nanesite vec tankih slojev, dokler predmet ni pokrit z enakomernim premazom. Aerosol nanesite tako,
da ne pride do kapljanja.

Pocakajte priblizno 3 minute, da se posusi. Pri obdelavi jekla je ta cas lahko krajsi.
3. Lasersko obsevanje

Plast se obseva s CO2 lasersko svetlobo (najbolje CO2 laser z mocjo najmanj 20 W). Na obsevanih
povrsinah se oblikuje trdna, sivo-¢rna plast, ki zagotavlja oznacevalni ucinek, hkrati pa je na voljo tudi
graviranje in rezanje. Parametre rezanja je mogoce dolociti na podlagi podatkov, navedenih v
nadaljevanju uporabniskega prirocnika.

Oznacevanje

Oznacevalni ucinek se doseze z enim laserskim prehodom z dolocenimi parametri. Datoteka se pripravi
na enak nacin kot za graviranje laminatov ali drugih laserskih materialov.

Graviranje

Graviranje je mogoce, Ce se uporabi vecja moc ali manjsa hitrost kot pri oznacevanju. Pogosto se
priporoca ve¢ podobnih prehodov, da se prvotno utrjena plast izgori. Datoteka za graviranje se pripravi
na enak nacin kot za graviranje laminatov ali drugih laserskih materialov.

Alternativno, ¢e zelimo graviranje izvesti ne na dolo¢enem obmodju, ampak samo kot gravirano pot,
lahko pripravimo isto datoteko kot za lasersko rezanje razlicnih materialov.

Rezanje

Za rezanje je potrebna Se vedja moc¢ in manjsa hitrost kot pri graviranju. Obstajata 2 nacina priprave
datoteke:

Za zaletno segrevanje kovinske plocevine Uporaba dveh prehodov na zZelenih reznih linijah.
uporabite ¢rto, krog ali tocko in izvedite en prehod |Prvi prehod mora biti hiter in je namenjen
laserske obdelave. Ce ne upostevate tega navodila, | utrjevanju plasti paste (kot med procesom
se prvih nekaj milimetrov ne bo prerezalo. oznacevanja), drugi prehod pa mora biti pocasen
in je namenjen rezanju kovinske plocevine.

Debele plosce je mogoce rezati tudi z veckratnim
nanasanjem paste in obsevanjem z laserjem.

Datoteko za lasersko rezanje je treba pripraviti na enak nacin, kot se to pocne npr. za rezanje akrila.
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Gladkejse robove po rezanju tankih kovinskih plocevin je mogoce dosedi z lepljenjem 1 mm (0,04")
kartona na spodnjo stran kovinske plocevine z dvostranskim lepilnim trakom. To bo preprecilo vibracije
in deformacije kovinske ploc¢evine med obdelavo.

4. Odstranjevanje ostankov paste ali aerosola

Po laserski obdelavi na povrsini kovinskega predmeta bodo ostali obsezZeni in neobsezeni deli. U¢inek
obdelave je mogoce videti, ¢e odstranimo neosvetljeno pasto in ocistimo povrsino kovine. To lahko
storimo z brisanjem kovinskega predmeta, npr. s suho papirnato brisaco ali krpo. Ce so velika obmo¢ja z
neosvetljeno pasto, jo lahko zberemo in ponovno uporabimo. Pri ¢iS¢enju je treba biti previden, ker
ostre kovinske robove lahko povzrocijo ureznine in krvavitev.

Opombe glede ustvarjanja slik za neposredno oznacevanje fotografij brez namenske programske
opreme

Ustvarjanje slik na kovinah med procesom oznacevanja na podlagi fotografij lahko zahteva izvedbo
vrste poskusov. Ce programska oprema za laser ne omogoca priprave ustrezne datoteke, priporo¢amo,
da fotografijo obdelate z orodji, kot je https://www.imag-r.com/, ali jo pretvorite v ¢rno-belo (ne v sive
odtenke) s programi za obdelavo grafike.

Primeri parametrov

Referencna vrednost: rezanje 2 mm (0,08") debelega akrila — CO2 laser, 80 W x 100 % x 30 mm/s (1,2
in/s)

Oznacevanje — kvadrat 1 x 1 mm (0,04 x 0,04,) ali vecji, pod 10 mm (0,4")
Jeklo, nerjavece jeklo, kislinoodporno jeklo, pocinkano jeklo: 80 W x 50 % x 80-120 mm/s (3-5 in/s)
Aluminij, baker, medenina, cink: 80 W x 50 % x 20-80 mm/s (0,8-3 in/s)

Oznacevanje — drobni detajli z dimenzijami pod 1 mm (0,04,) se utrdijo pri hitrosti v spodnjem
obmodju, v primeru zelo drobnih elementov (npr. 0,2 mm (0,008") pike) pa celo pri hitrosti 1/2 spodnje
meje, tj. npr. 40 mm/s (1,6 in/s) v primeru jekla.

Oznacevanje — kvadrat 10 x 10 mm (0,4 x 0,4") ali vedji

Jeklo, nerjavece jeklo, kislinoodporno jeklo, pocinkano jeklo: 80 W x 25 % x 100-200 mm/s (4-8 in/s) ali
80 W x 50 % x 200-300 mm/s (8-12 in/s)

Aluminij, baker, medenina, cink: 80 W x 95 % x 20-80 mm/s (0,8-3 in/s)

Graviranje

Jeklo, nerjavece jeklo, kislinoodporno jeklo, pocinkano jeklo: 80 W x 50 % x 2040 mm/s (0,8-1,6 in/s)
ali vsaj 2 prehoda 80 W x 50 % x 40-80 mm/s (1,5-3 in/s) ali 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)
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Rezanje

Jekla debeline 0,1 mm (0,004"): 80 W x 100 % x 4 mm/s (0,16 in/s) ali 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)

Nerjavece jeklo debeline 0,5 mm (0,02"): metoda 1) 80 W x 100 % x 1 mm/s (0,04 in/s) — 3 cikli, nato 1
cikel 80 W x 100 % x 0,1 mm/s (0,004 in/s) in nato potisnite element; metoda 2) 5-10-krat izvedite
postopek nanasanja paste in obsevanja z laserjem s parametri 80 W x 100 % x 1 mm/s (0,04 in/s)
(izmeni¢no nanasajte pasto in obsevajte, nanasajte in obsevajte ...)

Donos

Pasta:

Tanek sloj: do 11 m2/I (118 kvadratnih cevljev/l) (10,7 m2/kg (115 kvadratnih Cevljev/kg)) paste
Debel sloj: do 6,5 m2/I (72 kvadratnih Cevljev/l) (6,3 m2/kg (70 kvadratnih Cevljev/kg)) paste
Aerosol:

Tanek sloj: do 1 m2/400 ml posoda (10,8 kvadratnih cevljev/13,5 fl oz posoda)

Druge opombe

Zaradi nizke toplotne prevodnosti jekla je velikost pike ali detajla pomembna za jeklo, velikost jeklene
plocevine pa je manj pomembna. Za mnoge druge kovine, ki jih je mogoce obdelovati (npr. aluminij), se
parametri obsevanja s spremembo velikosti pike ali detajla ne spremenijo toliko kot s spremembo
velikosti plocevine, vendar to velja le za plocevine majhnih dimenzij, npr. 10 x 10 x 0,5 mm (0,4 x 0,4 x
0,02").

Razredcenje paste

Ce je pasta za dolo¢eno uporabo prevec viskozna ali prevec gosta, jo je mogoce razred(iti s petrol
etrom ali drugimi hlapnimi enostavnimi ogljikovodiki, kot je heksan. To je mogoce storiti z dodajanjem
topila v delezih 5 % prostornine paste, dokler ni dosezZena prava viskoznost. Nato je treba pred lasersko
obdelavo pocakati, da se razreddilo izhlapi. Jekla so manj dovzetna za negativne ucinke razredcila in se
lahko obdelajo Ze eno uro po nanosu razredcene paste. V primeru aluminija, bakra, medenine, brona in
cinka je treba pocakati vec ur, da se razredcilo popolnoma izhlapi.

ReSevanje problemov

Problem Resitve
Hitrost oznacevanja je nizja od pricakovane.  Pred nanosom izdelka povrsino razmastite z organskim
topilom.

« Nanesite tanjsi sloj izdelka. V primeru paste to lahko
storite tako, da jo razredcite v skladu z zgornjimi navodili. V
primeru aerosola lahko tanjsi sloj nanesete tako, da ga
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razprsite z vecje razdalje.

Odstranjevanje izdelka po laserski obdelavi je prevec
zamudno.

- Nanesite tanjSi sloj izdelka. V primeru paste to lahko
storite tako, da jo razredCite v skladu z zgornjimi navodili. V
primeru aerosola lahko nanesete tanjsi sloj tako, da ga
razprsite z vecje razdalje.

« lzdelek odstranite s krpo, namoceno v petrol etru ali
podobnem topilu.

« Po laserski obdelavi predmet polozite v posodo s petrol
etrom, po ustreznem &asu ga vzemite ven in obriSite s
krpo. Ta raztopina je primerna za CisCenje Stevilnih
predmetov.

Adhezija plasti po oznacevanju je preSibka, vendar je mo¢
laserskega zZarka visoka.

« Pred nanosom izdelka je treba kovino odistiti s krpo,
namoceno v alkohol, aceton ali drugo topilo, in jo pri
drgnjenju primerno pritisniti.

« Ce to ne pomaga, je treba zmanjiati hitrost laserskega
zarka. Ce tudi to ne pomaga, je treba povriino kovine pred
nanosom paste obdelati s smirkovim papirjem.

Plast se lahko odstrani, ko se strdi na aluminiju.

Pred nanosom paste se aluminij lahko pobarva ali
potopi v 5-odstotno vodno raztopino trinatrijevega
fosfata hidrata (¢as: 5-60 min), da se poveca oprijem. Po
potopitvi ali barvanju je treba aluminij pred nanosom
paste spereti z vodo in posusiti.

Sloj se med oznacevanjem ne strdi.

Treba je povecati moC laserskega zarka ali zmanjsati
hitrost.

Sloj, ki nastane med oznacevanjem, ima precej dobro
oprijemljivost na podlagi, vendar se po obdelavi s
kerozinom odstrani.

Treba je povecati moC laserskega zarka ali zmanjsati
hitrost.

Sloj, ki nastane med procesom oznacevanja, ni|e* Potrebno je povecati mocC laserskega zarka ali zmanjsati
enakomeren. hitrost.
« Ce to ne pomaga, priporoamo, da spremenite
racunalnisko datoteko za proces oznacevanja.
Odstranjevanje izdelka po laserski obdelavi povzroca|s Poskusite z drugim materialom za odstranjevanje paste,

praske na kovinski povrsini.

npr. mehko krpo. Pri brisanju uporabite manjsi pritisk.
Po potrebi uporabite krpo, namoceno v petrol eter.

Aerosol namesto enakomernega nanasanja povzroca
brizganje in ustvarja neenakomeren sloj.

« Pred vsako uporabo intenzivno pretresite posodo.
« Poskusite z razli¢nimi polozaji glave Sobe.

 Morda bo treba ocistiti Sobo. Snemite Sobo in jo potopite
v petrol eter. Po potrebi snemite glavo Sobe in jo odistite
loceno. Ko se posusi, sestavite vse dele in se prepricajte, da
je glava Sobe v polozaju, ki omogoca visok pretok.

« Ce to ne pomaga, bo morda treba o¢istiti ventil. Snemite
Sobo in pritisnite ventil na vrhu aerosola, pri tem pa
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poskrbite, da bo razprseval v varni smeri.

Za oznacevanje majhnih in tankih elementov ter za velike
elemente iz istega materiala se dobijo razli¢ni rezultati.

* Majhni elementi se hitro segrejejo, kar spremeni pogoje
za oznacevanje.

 Priporocljivo je zmanjSati moc laserskega Zzarka ali
povecati hitrost.

Sloj, ki se oblikuje med procesom oznacevanja, se drobi, ko
element razrezemo, kar je mogoce opaziti v neposredni
blizini priblizno 1 mm od rezalne Crte.

Oznacevanje je treba opraviti po konénem rezanju
elementa.

Namesto graviranja se dobi siva plast, podobna tisti pri
oznacevanju.

Treba je povecati moc¢ laserskega zarka ali zmanjsati
hitrost. Alternativho lahko ponovite program laserske
obdelave.

Ploscata kovina se med obdelavo upogiba.

« Zmanjsati je treba moc laserskega Zarka ali povecati
hitrost. Ce je kakovost oznacevanja ali graviranja preved
slaba, je priporocljivo opraviti vec takih blagih prehodov.

 Alternativno lahko spremenite datoteko za lasersko
obdelavo, tako da se taka situacija ne bo vec ponovila.

Ploscata kovina se ne prerezZe.

* Preverite, ali laser deluje pravilno in ali je njegova mo¢
ustrezno nastavljena v delovnem obmodju.

- Povecajte moc lasera ali zmanjSajte njegovo hitrost.

- Ce zgoraj navedeni postopek ne pomaga, namesto enega
pocasnega cikla izvedite en hiter cikel in en pocasen cikel
kasneje.

V prvih nekaj milimetrih rezalne linije se plocevina ne
prereze.

Priporocljivo je, da pred zacetkom rezanja Zelenega Crte
uporabite dodatno crto ali tocko. Tako bo list dosegel
ustrezno temperaturo.

Rob po rezanju je grob.

Opraviti je treba dva prehoda — prvi naj bo hiter, drugi
pa pocasen. Med prvim, hitrim prehodom se bo plast
najprej strdila, med drugim pa se bo kovina razrezala.

Oznacevanje slike ustvari enotno ¢rno sliko.

- Spremeniti je treba datoteko oznalevanja — zmanjsati
svetlost pred preoblikovanjem v ¢asopisni papir.

« Koristno je lahko zmanjsanje lo¢ljivosti.

Oznacevanje slike povzroca prazne lise in velike ¢rne lise
med istim oznacevanjem.

Priporocljivo je spremeniti datoteko z oznakami -
zmanjsajte kontrast pred pretvorbo v ¢asopisni papir.

Oznacevanje tanke plocevine z grafiko z veliko povrsino za
obsevanje (npr. velik ¢rn kvadrat) povzroci upogibanje
plocevine.

Listi se sCasoma segrejejo in upognejo. Potrebno je
bodisi vstaviti ¢asovne premore po vsaki vrstici bodisi
zmanjsati moc laserskega zarka bodisi povecati hitrost
bodisi zmanjsati gostoto vrstic.
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Oznacevanje z visokimi parametri laserskega

ustvarijo plast z nizko adhezijo.

zarka
povzrodi upogibanje plocevine, medtem ko nizki parametri

Potrebno je uvediti asovne premore po vsaki vrstici ali
prilagoditi mo¢ in hitrost laserskega Zarka ali zmanj3ati
gostoto vrstic.

Po oznacevanju so vidni pasovi in preosvetljeni madezi. To
je Se posebej opazno pri oznacevanju relativno velikih

povrsin.

Tezave so lahko posledica neenakomerne porazdelitve
paste na predmetu, kar je lahko posledica
neenakomernega nanasanja paste ali pretoka paste pod
vplivom stisnjenega zraka.

Mozni nadini za resitev tezave:
« nanos debelgjsih in bolj enakomernih plasti paste
- zmanjsanje gostote ¢rt

« izklop pihanja zraka ali zmanjSanje pretoka stisnjenega
zraka.

Pridobljeni vzorec oznacevanja je siv ali neenakomeren.

Plast priprave je med lasersko obdelavo prevec tanka ali
se zazge. Priporo¢amo:

« delo z enim samim prehodom z nizjo hitrostjo laserskega
prehoda namesto vec prehodov z visjo hitrostjo

« nanos debelejse plasti paste
- zmanjsanje gostote crt

- izklop pihanja zraka ali zmanjSanje pretoka stisnjenega
zraka

Med oznacevanjem se dobi sivo-¢rn vzorec, potrebna pa je

érna barva.

Grafmetal obicajno pri oznacevanju ustvari sivo-Crne
vzorce. Ce Zelite doseci globoko ¢rno barvo, je treba
Grafmetal nanesti in izvesti lasersko oznalevanje na
vzorec, ki je bil ze predhodno pridobljen s pripravkom.

Oznacevanje tanke plocevine z grafiko z veliko povrsino za
obsevanje (npr. velik ¢rn kvadrat) sprva daje dobre
rezultate, vendar se s ¢asom poslab3ajo in na koncu ni vec

nobenega ucinka oznacevanja.

« List se segreje in pasta se prav tako segreje, tako da
dosezZe tako visoke temperature, da ne ima ve¢ uporabnih
lastnosti.

- Med postopkom je treba vstaviti premore, zmanjsati moc¢
laserskega Zarka, povecati hitrost ali zmanjsati gostoto ¢rt.

Dolgotrajna uporaba izdelka, npr. oznacevanje Stevilnih
predmetov ali oznalevanje zelo velikih elementov z veliko
povrsino, ki jo je treba obsevati, povzroci samodejno
zmanjsanje moci laserskega Zzarka. Deluje slab3e pri
oznacevanju kovin kot tudi pri drugih laserskih opravilih,

npr. rezanju akrila.

Verjetno zaradi nezadostne prezracevanja se je saj, ki se
je oblikovala med procesom, odloZila na opticnih
elementih laserskega zarka. Te je treba ocistiti z
bombazno krpo, ki jo pred tem namocite v izopropilni
alkohol. Po nanosu izopropilnega alkohola je treba pred
naslednjo uporabo laserskega zarka pocakati, da se
topilo izhlapi. Vsa dela je treba opraviti, ko je napajanje
laserskega zarka izklopljeno. Pri ¢is¢enju opticnih
elementov je treba biti previden, da se ne poskodujejo.
Za resitev problema prezracevanja se lahko razmisli o
oznalevanju z odprtim pokrovom laserskega zarka, ce
se sprejmejo ustrezni varnostni ukrepi.

Pasta je prevec redka.

Verjetno zaradi shranjevanja pri previsoki temperaturi ali
izpostavljenosti son¢ni svetlobi se je pasta stratificirala.
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Zgornji tanjsi del paste je treba zmesati z debelejsSim
delom na dnu posode.

Pasta je prevec gosta.

Verjetno zaradi shranjevanja pri previsoki temperaturi ali
izpostavljenosti soncni svetlobi se je pasta stratificirala.
Uporabljen je bil zgornji, tanjsi del izdelka, spodnji del
pa je ostal v posodi. Drugi mozni razlog je lahko
uhajanje paste ali druga neprimerna nacin shranjevanja.
V tej fazi je mogoce dodati le hlapno topilo v obliki
petrol etra ali heksana, vendar je po nanosu in pred
laserskim obsevanjem treba pocakati, da se topilo
popolnoma izhlapi, kar je Se posebej pomembno v
primeru aluminija, bakra, medenine, brona in cinka. To
lahko zahteva ponovno prilagoditev parametrov
laserske obdelave.

Med lasersko obdelavo je mogocle opaziti plamen. V
komori za lasersko obdelavo letijo kosmici. Kakovost

oznacene plasti je nezadostna.

Verjetno laserski zracni pi$ ne deluje, zato ga je treba
popraviti. Alternativno lahko uporabite pocasnejse in
Sibkejse laserske cikle ali premore med cikli.

Pasta ne deluje pravilno pri delu s tankimi ali majhnimi
elementi.

* Element se lahko pregreva. Po vsaki vrstici je mogoce
dodati dodatni ¢as Cakanja laserskega zarka.

- Alternativna resitev je povecanje odvajanja toplote, npr. z
namestitvijo debele podlage pod element in z nanosom
toplotno prevodne paste med element in podlago.

Aerosolna Soba je zamasena.

Odstranite Sobo in za kratek &as pritisnite ventil — pazite
na uhajanje plina! Sobo o¢istite s topilom, kot je petrol
eter, in jo ponovno namestite na aerosol.

Oblacila so se obarvala s pripravkom.

Oblacila je treba veckrat rocno oprati z veliko kolicino
pomivalnega sredstva. Nato jih lahko veckrat operete,
dokler ne dosezZete Zelenega ucinka.

IZDELEK JE NAMENJEN IZKLJUCNO ZA PROFESIONALNO UPORABO. PROIZVAJALEC NI ODGOVOREN
ZA NEPRAVILNO UPORABO IZDELKA.

Producent:

KARWYS

Piotunowa 43

81-589 Gdynia
Poljska, Evropska unija

Davcna Stevilka: PL9581590886

Kontaktni podatki:

grafmetal@grafmetal.com
+48 575 737 991
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