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GRAFMETAL-yleispastan ja -aerosolin kdytt6ohje metallien merkitsemiseen

CO2-laserilla (versio 1.9)

Kayttoohje on kadnnetty automaattisesti. Pahoittelemme tasta aiheutunutta haittaa.

Kayttoalue

Universal-tahna ja -aerosoli soveltuvat kaytettavaksi padasiassa CO,-lasereiden kanssa. Tuotteita
voidaan kayttda metallien merkitsemiseen, kaiverrukseen ja leikkaamiseen. Alla on lueteltu joukko
materiaaleja, joita voidaan kasitelld nailla tuotteilla.

Merkinta:

Teras, galvanoitu terds, ruostumaton teras, haponkestava teras, muut teraslajit, kromatut pinnat,
alumiini, messinki, kupari, sinkki.

Kaiverrus:
Teras, galvanoitu teras, ruostumaton terds, haponkestava teras, muut teraslajit.
Leikkaus:

Ohut terds, paksuus noin 0,7 mm — 0,5 mm (0,004" — 0,02") (0,1 mm (0,004") — yksi leikkaus, 0,5 mm
(0,02") — useita leikkauksia)

Yleinen prosessikuvaus

1. Pastan tai aerosolin levitetddn metalliesineelle kerroksena. Pastan tapauksessa kuivattamista ei tarvita.
Aerosolia kaytettdessa on suositeltavaa odottaa, ettd kerros kuivuu ennen laserkasittelya.

2. Kerros sateilytetdan laserilla halutuilla alueilla. Kerros imee laservaloa ja kovettuu sen vaikutuksesta.
Kayttamalla suurempaa tehoa tai pienempaa laserpaan nopeutta on mahdollista saada aikaan kaiverrus-
tai jopa leikkausvaikutuksia.

3. Prosessin jalkeen pyyhitaan pois sateilytyskohdan ulkopuolelle jaanyt tahna, esimerkiksi
paperipyyhkeella.

4. Sateilytetyt kohdat peittyvat kestavalla, harmaamustalla kerroksella; kaiverruksen tapauksessa
sateilytetyilla alueilla nakyy viilto, syvennys tai esineen tekstuurin muutos; leikkauksen tapauksessa
metalli poistuu laserin kulkureiteilta.

Yleisia huomautuksia
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1. Ennen PASTE-tuotteen kdytt6a on suositeltavaa sekoittaa se astiassa ennen levittamista
metallipinnalle.

2. Ennen AEROSOL-tuotteen kayttoa sita on ravistettava vahintdan 1-2 minuuttia. Ravista
tuotetta silloin talloin kayton aikana.

3. On suositeltavaa suorittaa testeja ennen lopullisen metalliesineen kasittelya. Testit tulisi suorittaa
samantyyppisella materiaalilla.

4. Jos kerroksen tarttuvuus on liian heikko laserkasittelyn ja puhdistuksen jalkeen (esim. joskus havaittu
alumiinin, kuparin, kromipinnoitettujen pintojen tai vastaavien materiaalien kohdalla), on suositeltavaa
rasvata pinta ennen tuotteen levittamista hankaamalla metallia voimakkaasti alkoholilla, asetonilla tai
vastaavalla liuottimella kostutetulla liinalla, mutta voimaa ei saa kayttaa niin voimakkaasti, etta se
aiheuttaa naarmuja. Jos tama ei auta, on suositeltavaa vahentaa laserin nopeutta. Jos sekaan ei auta, on
suositeltavaa puhdistaa metallipinta hiekkapaperilla ennen pastan levittamista.

5. Lasersuojus on pidettava suljettuna koko laitteen kayton ajan. Metallit heijastavat laservaloa, joten jos
suojus on auki, se voi vahingoittaa terveyttd, aiheuttaa palovammoja tai johtaa sokeutumiseen. Jos
laserissa ei ole suojusta, on huolehdittava asianmukaisesta suojauksesta.

6. Tuotteen pitkdaikainen kayttd ilman riittdvaa CNC-laserpdydan ilmanvaihtoa voi johtaa hienojen
nokihiukkasten kertymiseen mekaanisiin ja optisiin laserelementteihin. Mekaaniset elementit on
suositeltavaa  puhdistaa  paperipyyhkeelld, nendliinoilla  tai korvatupoilla - kuivina tai
isopropyylialkoholilla kostutettuina, kun taas optiset elementit on puhdistettava isopropyylialkoholilla
kostutetulla puuvillakankaalla. Isopropyylialkoholin levittdmisen jalkeen on odotettava, kunnes liuotin on
haihtunut, ennen kuin laseria kdytetdan seuraavan kerran. Kaikki tydt on suoritettava laserin virransyoton
ollessa kytkettyna pois paalta. Optisten osien puhdistuksessa on oltava varovainen, jotta ne eivat
vahingoitu tai mene epakohdalle.

7. On suositeltavaa tarkistaa saanndllisesti, onko tarkennuslinssi puhdas.

Kayttoohje
1. Pinnan esikasittely

Valmistele metalliesine. Jos se on suojakalvolla paallystetty, poista kalvo. Joissakin tapauksissa voi olla
hyodyllistéd puhdistaa pinta liuottimella kostutetulla liinalla hankaamalla metallia sopivalla voimalla.
Joskus merkintakerroksen hyvan tarttuvuuden saavuttamiseksi laserprosessoinnin jalkeen voi olla
tarpeen puhdistaa metalliesineen pinta hiekkapaperilla (tdma voi tulla kyseeseen esimerkiksi kuparia tai
alumiinia kéasiteltaessa).

2. Tuotteen levitys
Tahna:

Pitkan varastoinnin seurauksena, erityisesti korkeissa lampétiloissa tai auringonvalolle altistuneena,
tuote saattaa kerrostua.

Siksi on suositeltavaa sekoittaa tuote astiassa ennen jokaista kayttokertaa.

Metallipinnalle levitetdan kerros tahnaa. Tama voidaan tehda:
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a) siveltimelld — kerros on ohut, mika tekee tasta taloudellisen ratkaisun; valitettavasti kerrokseen jaa
juovia, jotka johtuvat tahnan paikallisesta ohuudesta, mikd voi heikentda hienojen yksityiskohtien
merkitsemisen tarkkuutta

b) lastalla — kerros on paksumpi, mika kuluttaa enemman tahnaa; koska kerroksen paksuus on tasainen
ja sopiva, hienojen yksityiskohtien merkinta on erittain tarkkaa.

Kerroksen kuivumista ei tarvitse odottaa — tahna ei kuivu eika haihdu.
Aerosoli:

Ravista sailiota 1-2 minuuttia, jotta seos sekoittuu kunnolla. Ravista sita silloin talldin kayton aikana.
Sailion sisalla on pallo, joka auttaa sekoittamisessa. Jos suutin on tukkeutunut edellisen kayton jalkeen,
puhdista se upottamalla se petrolieetteriin tai vastaavaan liuottimeen ja ravistamalla sita.

Suihkuta tuotetta kasiteltavalle pinnalle pitamalld aerosolipulloa ldhes pystysuorassa asennossa 30 cm:n
(1 jalan) etdisyydella suuttimesta kohteeseen.

Levita useita ohuita kerroksia, kunnes kohde on peitetty tasaisella pinnoitteella. Levitad aerosolia siten,
ettei se tipu.

Odota kuivumista noin 3 minuuttia. Terasta kasiteltdaessa tama aika voi olla lyhyempi.
3. Lasersateilytys

Kerros sateilytetddn CO;-laservalolla (suositeltavasti vahintdaan 20 W:n tehoisella CO,-laserilla).
Sateilytetyille alueille muodostuu kiintea, harmaamusta kerros, joka tuottaa merkintavaikutuksen; myos
kaiverrus ja leikkaus ovat mahdollisia. Leikkausparametrit voidaan maarittaa kayttdohjeen
myShemmassa osassa annettujen tietojen perusteella.

Merkinta

Merkintavaikutus saadaan aikaan suorittamalla yksi laserajo maaritellyilla parametreilla. Tiedosto
valmistellaan samalla tavalla kuin laminaattien tai muiden lasermateriaalien kaiverruksessa.

Kaiverrus

Kaiverrusvaikutus on mahdollinen, jos kaytetddn suurempaa tehoa tai pienempid ajonopeuksia kuin
merkinndssa. Usein suositellaan useita samanlaisia ajoja, jotta alun perin kovettunut kerros palaa pois.
Kaiverrustiedosto valmistellaan samalla tavalla kuin laminaattien tai muiden lasermateriaalien
kaiverruksessa.

Vaihtoehtoisesti, jos kaiverrusvaikutusta ei haluta saada maaritellylle alueelle, vaan vain kaiverrettuna
polkuna, voidaan valmistella sama tiedosto kuin eri materiaalien laserleikkausta varten.

Leikkaus

Leikkausvaikutuksen saamiseksi on kaytettava viela enemman tehoa ja pienempia ajonopeuksia kuin
kaiverruksessa. Tiedoston valmisteluun on kaksi menetelmaa:

Kayta viivaa, ympyraa tai pistettd metallilevyn|Suoritetaan kaksi l[apimenoa halutuilla
alustavaan lammittamiseen ja suorita  yksi|leikkausviivoilla. Ensimmaisen lapimenon tulee olla
laserleikkauskierros. Jos tata ohjetta ei noudateta, [nopea, ja sen tarkoituksena on kovettaa
ensimmaisid muutamia millimetreja ei leikata lapi. |tahnakerros (kuten merkintéprosessin aikana), kun
taas toisen ldpimenon tulee olla hidas, ja sen
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tarkoituksena on leikata metallilevy lapi.

Myds paksut levyt voidaan leikata toistamalla
tahnan levitys ja laserilla sateilytys

Laserleikkausmalli on valmisteltava samalla tavalla kuin esimerkiksi akryylin leikkausta varten.

Ohutmetallilevyjen leikkaamisen jalkeen reunat voidaan saada tasaisemmiksi liimaamalla 1 mm:n (0,04")
paksuinen pahvi metallilevyn alapuolelle kaksipuolisella teipilla. Tama estaa metallilevyn tarinan ja
muodonmuutokset kasittelyn aikana.

4. Jaljelle jaaneen pastan tai aerosolin poistaminen

Laserkasittelyn jalkeen metalliesineen pinnalla on sateilytettyja ja sateilytamattomia alueita. Kasittelyn
vaikutus nadkyy, kun poistetaan sateilytdmaton tahna ja puhdistetaan metallin pinta. Tama voidaan tehda
pyyhkimalla metalliesine esimerkiksi kuivalla paperipyyhkeella tai liinalla. Jos sateilytdméatonta tahnaa on
suuria alueita, se voidaan kerata talteen ja kayttaa uudelleen. Puhdistuksessa on oltava varovainen,
koska teravat metallireunat aiheuttavat viiltoja ja verenvuotoa.

Huomautuksia kuvien luomisesta valokuvien suoraan merkitsemista varten ilman erillista
ohjelmistoa

Kuvien luominen metallipinnoille merkintaprosessin aikana valokuvien pohjalta saattaa edellyttaa
useiden kokeilujen tekemista. Jos kaytettavalla laserohjelmistolla ei voi valmistaa sopivaa tiedostoa, on
suositeltavaa kasitella valokuvaa Al-tydkaluilla tai Autolaser-ohjelmistolla tai muuntaa valokuva
mustavalkoiseksi (ei harmaasavyiseksi) kuvankasittelyohjelmilla, kuten GIMP:lla.

Esimerkkiparametrit

Viitearvo: 2 mm (0,08") paksun akryylin leikkaus — CO2-laser, 80 W x 100 % x 30 mm/s (1,2 tuumaa/s)

Merkinta — vahintaan 1 x T mm (0,04 x 0,04") nelio tai suurempi, alle 10 mm (0,4")

Teras, ruostumaton terds, haponkestava teras, galvanoitu terds: 80 W x 50 % x 80-120 mm/s (3-5
tuumaa/s)

Alumiini, kupari, messinki, sinkki: 80 W x 50 % x 20-80 mm/s (0,8-3 tuumaa/s)

Merkinta — alle 1 mm:n (0,04 tuuman) mittaiset hienot yksityiskohdat on kovetettava alarajan
mukaisella nopeudella, ja erittain hienojen elementtien (esim. 0,2 mm:n (0,008 tuuman) piste) osalta
jopa puolet alarajasta, eli terdksen tapauksessa esimerkiksi 40 mm/s (1,6 tuumaa/s).

Merkintad — vahintdan 10 x 10 mm:n nelio

Teras, ruostumaton teras, haponkestava teras, galvanoitu teras: 80 W x 25 % x 100-200 mm/s (4-8
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tuumaay/s) tai 80 W x 50 % x 200-300 mm/s (8-12 tuumaa/s)
Alumiini, kupari, messinki, sinkki: 80 W x 95 % x 20-80 mm/s (0,8-3 tuumaa/s)

Kaiverrus

Teras, ruostumaton terds, haponkestava teras, galvanoitu teras: 80 W x 50 % x 20-40 mm/s (0,8-1,6
tuumaa/s) tai vahintdan 2 ajokertaa 80 W x 50 % x 40-80 mm/s (1,5-3 tuumaa/s) tai 1) 80 W x 100 % x
100 mm/s (4 tuumaa/s), 2) 80 W x 100 % x 10 mm/s (0,4 tuumaa/s)

Leikkaus

0,1 mm:n (0,004 tuuman) paksuiset terakset: 80 W x 100 % x 4 mm/s (0,16 tuumaa/s) tai 1) 80 W x 100
% x 100 mm/s (4 tuumaa/s), 2) 80 W x 100 % x 10 mm/s (0,4 tuumaa/s), 3) 80 W x 100 % x 4 mm/s
(0,16 tuumaa/s)

Ruostumaton teras, paksuus 0,5 mm (0,02"): menetelma 1) 80 W x 100 % x 1 mm/s (0,04 tuumaa/s) — 3
kierrosta, sitten 1 kierros 80 W x 100 % x 0,1 mm/s (0,004 tuumaa/s) ja paina elementtia sen jalkeen;
menetelma 2) suorita 5 — 10 kertaa menettely, jossa levitetddn tahnaa ja sateilytetaan sita laserilla
parametreilla 80 W x 100 % x 1 mm/s (0,04 tuumaa/s) (vuorotellen levitéd tahnaa ja sateilyta, levita ja
sateilyta...)

Kulutus

Tahna:

Ohut kerros: enintaan 11 m?/I (118 nelitjalkaa/l) (10,7 m?/kg (115 nelitjalkaa/kg)) tahnaa
Paksu kerros: enintidan 6,5 m?/I (72 nelidjalkaa/l) (6,3 m?/kg (70 nelitjalkaa/kg)) tahnaa
Aerosoli:

Ohut kerros: enintdan 1 m?/400 ml:n s&ilié (10,8 nelidjalkaa/13,5 fl oz:n siili®)

Muita huomautuksia

Teraksen alhaisen lammonjohtavuuden vuoksi pisteen tai yksityiskohdan koko on terakselle tarkea,
mutta teraslevyn koko on vahemman tarkea. Monien muiden kasiteltavien metallien (esim. alumiinin)
kohdalla sateilytysparametrit eivat muutu pisteen tai yksityiskohdan koon muuttuessa yhta paljon kuin
levyn koon muuttuessa, mutta tdma patee vain pieniin levyn mittoihin, kuten 10 x 10 x 0,5 mm (0,4 x 0,4
x 0,02").

Pastan ohentaminen

Jos pasta on liian viskoosinen tai lilan paksu tiettya kayttotarkoitusta varten, sitd voidaan ohentaa
petrolieetterilld tai muilla haihtuvilla yksinkertaisilla hiilivedyilld, kuten heksaanilla. Tama voidaan tehda
lisadmalla liuotinta 5 tilavuusprosentin annoksina pastaan, kunnes saavutetaan oikea viskositeetti. Sitten,
ennen laserkasittelyd, on odotettava, kunnes ohenne haihtuu. Terdkset ovat vdhemman alttiita sen
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haitallisille vaikutuksille ja niitd voidaan kasitelld tunnin kuluttua ohennetun pastan levittamisesta.
Alumiinin, kuparin, messingin, pronssin ja sinkin tapauksessa on odotettava useita tunteja, ennen kuin
ohenne haihtuu kokonaan.

Ongelmanratkaisu

Ongelma Ratkaisut

Merkintdnopeus on odotettua hitaampi. - Poista pinnan rasva orgaanisella liuottimella ennen
tuotteen levittdmista.

« Levita tuotetta ohuempi kerros. Pastan tapauksessa tdma
voidaan tehda laimentamalla sitd ylld annettujen ohjeiden
mukaisesti. Aerosolin tapauksessa ohuempi kerros saadaan
levitettya suihkuttamalla suuremmalta etaisyydelta.

Tuotteen poistaminen laserkasittelyn jalkeen vie liikaa |« Levitd tuotetta ohuempi kerros. Pastan tapauksessa tama
aikaa. voidaan tehda ohentamalla sitd ylla annettujen ohjeiden
mukaisesti. Aerosolin tapauksessa ohuempi kerros saadaan
levitettya suihkuttamalla tuotetta pidemmalta etaisyydelta.

 Poista tuote petrolieetterilld tai vastaavalla liuottimella
kostutetulla liinalla.

o Laserkasittelyn jalkeen laita esine petrolieetteria
sisdltavaan astiaan, ota se pois sopivan ajan kuluttua ja
pyyhi liinalla. Tama liuos sopii monien esineiden
puhdistukseen.

Kerrosten tarttuvuus merkinndn jalkeen on liian heikko, |« Ennen tuotteen levittdmistd metalli on puhdistettava
vaikka laserin teho on suuri. alkoholilla, asetonilla tai muulla liuottimella kostutetulla
liinalla, ja sitd hierottaessa on kaytettava riittdvaa voimaa.

 Jos tdma ei auta, laserin nopeutta on vahennettava. Jos
sekaan ei auta, metallipinta on kasiteltava hiekkapaperilla
ennen pastan levittamista.

Kerros voidaan raaputtaa pois, kun se on kovettunut Ennen tahnan levittdmista alumiini voidaan maalata tai
alumiinipinnalle. upottaa 5-prosenttiseen trinatriumfosfaattihydraatin
vesiliuokseen  (kesto: 5-60 min) tarttuvuuden
parantamiseksi. Upotuksen tai maalaamisen jdlkeen
alumiini on huuhdeltava vedelld ja kuivattava ennen
tahnan levittamista.

Kerros ei kovetu merkintdprosessin aikana. + Laserin tehoa on lisattava tai nopeutta on vdhennettava.

Merkintaprosessin aikana muodostunut kerros tarttuu Laserin tehoa on lisattava tai nopeutta vahennettava.
alustaan varsin hyvin, mutta se irtoaa, kun sitd késitelldan

kerosiinilla.

Merkintdprosessin aikana muodostuva kerros ei ole |« Lasertehoa on lisattava tai nopeutta véhennettava.

tasainen. o . .
e Jos tama ei auta, on suositeltavaa muokata

merkintdprosessia varten kdytettavaa tietokonetiedostoa.

Tuotteen irrottaminen laserkasittelyn jalkeen aiheuttaa|s Kokeile liiman poistamiseen toista materiaalia,
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naarmuja metallipintaan.

esimerkiksi pehmeda liinaa. Pyyhi kevyemmin. Kayta
tarvittaessa petrolieetterilla kostutettua liinaa.

Aerosoli ei muodosta tasaisempaa pinnoitetta, vaan

roiskuu ja muodostaa epatasaisen kerroksen.

« Ravista pulloa voimakkaasti ennen jokaista kayttdkertaa.
« Kokeile suutinpaata eri asennoissa.

« Suutin saattaa tarvita puhdistusta. Irrota suutin ja upota
se petrolieetteriin. Tarvittaessa irrota suuttimen suihkupaa
ja puhdista se erikseen. Kun osat ovat kuivuneet, koota ne
takaisin yhteen ja varmista, ettd suutinpad on asennettu
niin, etta se tuottaa voimakkaan suihkun.

- Jos tdma ei auta, venttiilia voi olla tarpeen puhdistaa.
Irrota suutin ja paina aerosolin paalld olevaa venttiilia
varmistaen, etta suihke suuntautuu turvalliseen suuntaan.

Saman materiaalista valmistettujen pienten ja ohuiden
osien seka suurten osien merkitsemisessa saadaan erilaisia
tuloksia.

« Pienet kohteet kuumenevat helposti, mikd muuttaa
merkintdolosuhteita.

e On suositeltavaa pienentda laserin tehoa tai lisata
nopeutta.

Merkintaprosessin aikana muodostunut kerros murenee,
kun elementtia leikataan, mikd on havaittavissa noin 1
mm:n etdisyydelld leikkausviivasta.

* Merkintd tulisi suorittaa sen jalkeen, kun elementti on
leikattu lopulliseen muotoonsa.

Kaiverruksen sijaan saadaan merkintdprosessissa kaytetyn
kaltainen harmaa kerros.

* Laserin tehoa on lisattédva tai nopeutta vahennettava.
Vaihtoehtoisesti laserohjelma voidaan toistaa.

Peltimetallit taipuvat tyoston aikana.

« Lasertehoa on vahennettdva tai nopeutta lisdttava. Jos
merkinnan tai kaiverruksen laatu on lilan heikko, on
suositeltavaa suorittaa useita tallaisia kevyita kasittelyja.

*  Vaihtoehtoisesti  tiedostoa  voidaan muokata
laserkasittelya varten, jotta tallainen tilanne ei enaa toistu.

Peltilevya ei leikata lapi.

« Varmista, ettd laser toimii moitteettomasti ja ettd sen
teho on saadetty oikein tydalueella.

- Lisaa laserin tehoa tai pienenna sen nopeutta.

« Jos edelld mainittu toimenpide ei auta, suorita yhden
hitaan ajon sijaan yksi nopea ajo ja sen jalkeen yksi hidas
ajo.

Leikkausviivan ensimmaisten millimetrien sisalla

metallilevya ei leikata kokonaan lapi.

On suositeltavaa piirtaa ylimaarainen viiva tai piste juuri
ennen halutun viivan leikkaamisen aloittamista. Nain
levy saavuttaa sopivan lampdtilan.

Leikkauksen jalkeinen reuna on karhea.

* Suoritetaan kaksi lapimenoa — ensimmainen nopeasti ja
toinen hitaasti. Ensimmaisen, nopean lapimenon aikana
kerros kovettuu aluksi, kun taas toisen aikana metalli
leikataan.

Kuvan merkitseminen tuottaa tasaisen mustan kuvan.

« Merkintatiedostoa tulisi muokata - kirkkautta tulisi
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vahentaa ennen Newsprint-muunnosta.

* Resoluution pienentaminen voi olla hyddyllista.

Kuvan merkitsemisen yhteydessa syntyy tyhjia kohtia ja
suuria mustia pisteita.

On suositeltavaa muokata merkintatiedostoa
pienentaa kontrastia ennen Newsprint-muunnosta.

Kun ohuelle metallilevylle merkitddn kuva, jossa on suuri
sateilytettdva alue (esim. iso musta nelid), levy taipuu.

Levy kuumenee lopulta ja taipuu. On tarpeen joko lisata
taukoja jokaisen viivan jdlkeen, pienentaa laserin tehoa,
lisatd nopeutta tai vahentaa viivatiheytta.

Merkitseminen suuritehoisilla laserparametreilld saa levyn

On tarpeen joko lisatd taukoja jokaisen viivan jalkeen,

taipumaan, kun taas pienitehoiset parametrit tuottavat saatda laserin tehoa ja nopeutta tai vahentda
ohuen tartuntakerroksen. viivatiheytta.
Merkinnan jalkeen voi havaita raitoja ja ylivalottuneita| Ongelmat  voivat  johtua pastan epatasaisesta

kohtia. Tama ilmid on erityisen yleistd, kun merkitaan
suhteellisen suuria pintoja.

jakautumisesta kohteeseen, mikd puolestaan voi johtua
joko pastan epatasaisesta levityksestd tai pastan
virtauksesta paineilman vaikutuksesta.

Mahdollisia ratkaisuja ongelmaan:
« levittdd paksumpia ja tasaisempia pastakerroksia
« vdahentaa viivojen tiheytta

« poistaa ilmapuhalluksen kaytosta tai vahentaa paineilman
virtausta.

Saatu merkintakuvio on harmaa tai epatasainen.

Laserkasittelyn aikana pohjakerros on liilan ohut tai se
palaa. Suosittelemme seuraavaa:

« tee yksi ainoa kasittelykerta hitaammalla lasernopeudella
sen sijaan, ettd tekisit useita kasittelykertoja suuremmalla
nopeudella

« levitd paksumpi kerros tahnaa
« vdhenna viivojen tiheytta

 poista ilmapuhallus kaytosta tai vahenna paineilman
virtausta

Merkinnan aikana syntyy harmaamusta kuvio, vaikka
tarvitaan mustaa varia.

Yleensa merkintddn kaytettynd Grafmetal tuottaa
harmaamustia kuvioita. Jos halutaan saada syvanmusta
vari, Grafmetal on levitettdva ja lasermerkintd on
suoritettava merkintdkuviolle, joka on jo saatu aikaan
edellisessa valmisteluvaiheessa.

Ohuen metallilevyn merkitseminen kuvalla, jossa on suuri
sateilytettdva alue (esim. iso musta nelid), tuottaa aluksi
hyvia tuloksia, mutta ne heikkenevéat ajan myotsa, ja lopulta
merkintda ei enaa nay lainkaan.

Levyn ja pastan ldmpdtila nousee niin korkeaksi, ettd
pastalla ei ole enaa hyddyllisid ominaisuuksia.

* Prosessin aikana on joko pidettdva taukoja, vahennettava

laserin  tehoa, lisattdvé nopeutta tai vahennettava
viivatiheytta.
Tuotteen pitkdaikainen  kayttd, esimerkiksi useiden|e Luultavasti riittdmattoman  ilmanvaihdon  vuoksi

kohteiden merkitseminen tai erittdin suuren kohteen

prosessin aikana muodostunut noki on kertynyt laserin
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merkitseminen, jossa sateilytettdva pinta-ala on laaja,
heikentdaad lasertehoa itsestddn. Laitteen suorituskyky
heikkenee metallin merkitsemisen lisdksi myds muissa
lasertdissa, kuten akryylin leikkaamisessa.

optisiin osiin. Ne on puhdistettava isopropyylialkoholilla
kostutetulla  puuvillakankaalla.  Isopropyylialkoholin
levittdmisen jalkeen on odotettava, ettd liuotin haihtuu,
ennen kuin laseria kdytetddn uudelleen. Kaikki tydt on
suoritettava laserin virransydton ollessa katkaistuna.
Optisten osien puhdistuksessa on oltava varovainen,
jotta ne eivdat vahingoitu. Ilmanvaihtoon liittyvan
ongelman ratkaisemiseksi voidaan harkita merkintdjen
tekemistd laserin kannen ollessa auki, edellyttden ettd
asianmukaiset turvallisuustoimenpiteet toteutetaan.

Tahna on liian ohutta.

Tahna on todennakdisesti kerrostunut, koska sitd on
sdilytetty lilan korkeassa lampoétilassa tai altistettu
auringonvalolle. Sekoita astian yldosassa oleva ohuempi
tahna pohjalla olevaan paksumpaan osaan.

Tahna on lilan paksua.

Tahna on todennédkoisesti kerrostunut, mika johtuu liian
korkeasta varastointilampétilasta tai auringonvalolle
altistumisesta. Tuotteen ylempi, ohuempi osa on
kaytetty, ja alempi osa on jaanyt astiaan. Toinen
mahdollinen syy voi olla tahnan vuotaminen tai muu
virheellinen varastointitapa. Tassd vaiheessa on
mahdollista lisatd vain haihtuvaa liuotinta, kuten
petrolieetteria tai heksaania, mutta kerrostamisen
jalkeen ja ennen lasersateilytystd on odotettava, kunnes
liuotin on haihtunut kokonaan, miké on erityisen tarkeaa
alumiinin, kuparin, messingin, pronssin ja sinkin
tapauksessa. Tama saattaa edellyttaa
laserkasittelyparametrien saatamista uudelleen.

Laserkasittelyn aikana nakyy liekkia.
Laserkasittelykammiossa lentelee hiukkasia. Merkityn
kerroksen laatu on puutteellinen.

Laserin ilmapuhallus ei todennakdisesti toimi, joten se
on korjattava. Vaihtoehtoisesti voidaan kayttaa
hitaampia ja heikompia laserajoja tai pitdd taukoja
ajojen valilla.

Tahna ei toimi kunnolla, kun kasitelldadn ohuita tai pienia
osia

Elementti saattaa ylikuumentua. Laserin toimintaa

voidaan pidentaa jokaisen viivan jélkeen.

* Vaihtoehtoisena ratkaisuna on parantaa lammonpoistoa,
esimerkiksi asettamalla elementin alle paksu alusta ja
levittamalld lammonjohtavaa tahnaa elementin ja alustan
valiin.

Aerosolisuutin on tukossa.

Irrota suutin ja paina venttiilid hetken ajan — varo
ulosvirtaavaa kaasua! Puhdista suutin liuottimella, kuten
petrolieetterilld, ja asenna se takaisin aerosolipulloon.

Vaatteet tahriutuivat valmisteella.

Vaatteet on pestdva kdsin useita kertoja kayttden
runsaasti astianpesuainetta. Sen jalkeen niitd voi pesta
useita kertoja, kunnes haluttu tulos on saavutettu.

TUOTE ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTIKAYTTOON. VALMISTAJA El OLE VASTUUSSA
TUOTTEEN VAARASTA KAYTOSTA.
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Tuottaja: Yhteystiedot:

KARWYS grafmetal@grafmetal.com

Piotunowa 43 +48 575 737 991
81-589 Gdynia

Puola, Euroopan unioni

Verotunnus: PL9581590886
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