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Upute za uporabu GRAFMETAL univerzalnih pasta i aerosola za oznacavanje metala CO2 laserom
(verzija 1.9)

Upute su automatski prevedene. Ispricavamo se zbog svih neugodnosti.

Podrudje primjene

Univerzalne paste i aerosoli prvenstveno su pogodni za upotrebu s CO2 laserima. Proizvodi se mogu
koristiti za oznacavanje, graviranje i rezanje metala. Raspon materijala koji se mogu obradivati opisan je
u nastavku.

Oznacavanje:

Celik, pocincani &elik, nehrdajuci ¢elik, kiselootporni éelik, drugi tipovi ¢elika, kromirani predmeti,
aluminij, mesing, bakar, cink.

Gravura:

Celik, pocinéani &elik, nehrdajuci ¢elik, kiselinski otporni ¢elik, ostale vrste ¢elika
Kromirani predmeti, aluminij, mesing, bakar, cink.

Rezanje:

Tanki Celicni elementi debljine 0,1 — 0,5 mm (0,1 mm — jednostruki prolaz, 0,5 mm — viSestruki prolazi)

Opdi postupak

1. Pasta ili aerosol nanosi se na metalni predmet u obliku sloja. Susenje nije potrebno kod paste.
Prilikom koristenja aerosola preporucuje se pricekati da se sloj osusi prije laserske obrade.

2. Sloj se zraci laserom na Zeljenim podrucjima. Sloj upija lasersko svjetlo i o¢vrs¢uje pod njegovim
utjecajem. Ako se koristi veca snaga ili nize brzine, moze se postici graviranje ili cak rezanje.

3. Nakon procesa, neizlozeni sloj se obriSe, na primjer, papirnatim ru¢nikom.

4. U ozracenim podrucjima ostaje trajni sivocrni sloj; u slucaju graviranja u ozracenim podru¢jima vidljiv
je udubljenje ili promijenjena tekstura; u slucaju rezanja metal se uklanja duz puta lasera.

Opce napomene
1. Prije rada s PASTVOM, preporucuje se promijesati je u posudi prije nanosenja na metal.

2. Prije rada s AEROSOLOM, protresite ga 1-2 minute. Protresajte ga povremeno tijekom rada.

GRAFMETAL
UNIVERZALNA PRIPREMA ZA OZNACAVANJE METALA CO2 LASEROM

1



3. Prije pocetka rada na ciljanom metalnom predmetu, preporucljivo je provesti testiranje na istom
materijalu.

4. Ako je prianjanje sloja nakon laserske obrade i ¢iSé¢enja preslabo (npr. ponekad u slucaju aluminija,
bakra, kromiranih predmeta ili slicnih materijala), preporucuje se odmascivanje povrsine energicnim
trljanjem metala prije nanosenja pripreme krpom natopljenom alkoholom, aceton ili slican otapalo,
pazedi da se ne ogrebe metalna povrsina. Ako to ne uspije, preporucuje se usporiti laserske prolaze. Ako
ni to ne pomogne, preporucuje se ocistiti metalnu povrsinu brusnim papirom.

5. Poklopac lasera mora biti zatvoren tijekom cijelog vremena rada. Metali odbijaju lasersku svjetlost, Sto
moze uzrokovati ozljede, opekline ili gubitak vida ako je poklopac otvoren. Ako laser nije opremljen
poklopcem, moraju se poduzeti odgovarajuce sigurnosne mjere.

6. Dugotrajna upotreba proizvoda s nedovoljnom ventilacijom CNC lasera moze uzrokovati taloZzenje
sitnih Cestica ¢ade na mehanic¢kim i optickim komponentama lasera. U tom slucaju preporucuje se
Cis¢enje mehanickih komponenti papirnatim ru¢nikom, maramicama ili pamucnim Stapi¢ima, suhima ili
natopljenima izopropanolom, a optickih komponenti pamuénom krpom natoplienom dCistim
izopropanolom. Nakon upotrebe izopropanola, pricekajte da se otapalo osusi prije ponovnog
ukljuc¢ivanja lasera. Sav rad treba obavljati s isklju¢enom napajnom energijom lasera. Prilikom brisanja
optickih komponenti budite pazljivi da ih ne oStetite ili ne poremetite poravnanje optike.

7. Periodicno provjeravajte Cistocu lece za fokusiranje.

Upute
1. Priprema povrsine

Pripremite metalni predmet. Ako je prekriven zastitnim filmom, uklonite ga. U nekim slucajevima moze
biti korisno oprati povrsinu krpom natopljenom u otapalu, uz primjenu odgovarajuceg pritiska. Ponekad
je, kako bi se postiglo dobro prianjanje pripremnog sloja nakon izlaganja, potrebno odistiti povrsinu
metalnog predmeta brusnim papirom (Sto se ponekad susrece, na primjer, u slucaju bakra i aluminija).

2. Nanosenje pripreme

Pasta:

Zbog dugog skladistenja, osobito na visokim temperaturama ili na suncu, priprema se moze odvojiti.
Stoga se preporucuje promijesati pripremu u posudi prije svake upotrebe.

Nanesite sloj pripreme na metalnu povrsinu. To se moze uciniti pomocu:

a) kist - sloj je tanak, $to je ekonomicno rjeSenje; nazalost, sloj ¢e imati pruge vrlo tanke pripreme, sto
moze rezultirati manje preciznom reprodukcijom detalja.

b) Spatulama - sloj je deblji, sto znadi da se trosi vise pripreme; buduci da je ujednaden i odgovarajuce
debljine, postize se vrlo precizna reprodukcija finih detalja.

Nakon nanosenja sloja, ne cekajte da se osusi - sloj se ne susi.

Aerosol:
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Tresti spremnik 1-2 minute kako biste temeljito promijesali sadrzaj. Tijekom upotrebe povremeno ga
tresti. U spremniku se nalazi kuglica koja pomaze u procesu mijeSanja. Ako je mlaznica zacepljena nakon
prethodne upotrebe, uklonite je, nakratko uronite u benzin za ¢iscenje ili slican otapalo i protresite je.

Drzite spremnik gotovo okomito i rasprsite proizvod na predmet koji se obraduje, drzedi ga otprilike 30
c¢m od mlaznice rasprsivaca.

Nanesite nekoliko tankih slojeva dok se na metalnom predmetu ne stvori ravnomjeran sloj. Nanosite
proizvod tako da ne kaplje.

Pricekajte 3 minute da se osusi. U slucaju Celika, vrijeme moze biti krace.
3. Lasersko zracenje

Sloj se zraci svjetlom CO2 lasera (po moguénosti CO2 laserom snage najmanje 20 W). Na ozracenim
podrucjima stvorit ¢e se sivkasto-crni sloj, ¢ime se postize efekt oznacavanja, ili ¢e metal biti lokalno
urezan ili izrezan. Odaberite parametre rezanja na temelju podataka navedenih kasnije u ovom
priru¢niku.

Oznacavanje

Za postizanje ucinka oznacavanja dovoljan je jedan prolaz lasera s odredenim parametrima. Datoteka se
priprema na isti nacin kao, na primjer, u slucaju graviranja laminata.

Graviranje

Za postizanje efekta graviranja potrebna je veca snaga i niza brzina kretanja lasera nego za oznacavanje.
Cesto se preporucuje izvodenje nekoliko sliénih prolaza kako bi sloj pripreme koji je prethodno
ocvrsnuo imao vremena izgorjeti. Datoteka za graviranje priprema se na isti nacin kao, na primjer, za
graviranje laminata.

Alternativno, ako efekt graviranja ne treba biti odredeno polje, ve¢ samo gravirana staza, ista datoteka
moze se pripremiti kao i za lasersko rezanje.

Rezanje

Za postizanje ucinka rezanja potrebne su jo$ vece snage i jo$ nize brzine kretanja lasera nego za
graviranje. Dostupne su dvije metode pripreme datoteke:

Koristite liniju, krug ili tocku za predgrijavanje|Nanesite dva prolaza duz zeljenih linija rezanja.
limene ploce i izvedite jedan laserski prolaz. Ako |Prvi prolaz treba biti brz i usmjeren na ocvrscivanje
se ovi koraci ne postuju, prvih nekoliko milimetara|sloja pripreme (kao kod oznacdavanja), a drugi
prolaza nece biti izrezano. prolaz treba biti spor i usmjeren na rezanje lima.

U slucaju debelih listova pripremu je takoder
moguce nanijeti vise puta i potom ispeci.

Sama datoteka za lasersko rezanje priprema se na isti nacin kao, na primjer, pri rezanju Plexiglasa.
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Kako biste dobili glade rubove na tankim limovima, preporucuje se na donju stranu zalijepiti karton
debljine T mm ili slican materijal pomocu dvostrane ljepljive trake. To e sprijeciti vibracije i deformaciju
lima tijekom obrade.

4. Uklanjanje ostatka paste ili aerosola

Nakon laserskog izlaganja na metalnom predmetu postojat ¢e podrudja koja su bila izlozena i ona koja
nisu bila izlozena laseru. Kako biste vidjeli u¢inak procesa, uklonite neizlozenu pastu i ocistite metal. To
se moze uciniti brisanjem metalnog predmeta papirnatim ru¢nikom ili suhom krpom, na primjer. Ako na
predmetu postoje velike povrSine neizlozene paste, mozete je prikupiti i ponovno upotrijebiti. Prilikom
CiS¢enja pazite na ostre rubove metalnih predmeta.

Napomene o izradi slika na temelju fotografija bez namjenskog softvera

Izrada oznacenih slika na metalima na temelju fotografija moze zahtijevati niz pokusaja. Ako softver za
upravljanje laserom koji koristite ne dopusta pripremu odgovarajuée datoteke, predlazemo obradu
fotografije pomocu alata umjetne inteligencije ili softvera Autolaser, ili pretvaranje fotografije u crno-
bijelu (ali ne u nijanse sive) pomodu programa za obradu grafike poput GIMP-a.

Primjeri parametara

Referentna vrijednost: rezanje pleksiglasa debljine 2 mm - CO2 laser, 80 W x 100% x 30 mm/s

Oznacavanje - kvadrat dimenzija 1x1 mm ili veéi, manji od 10 mm
Celik, nehrdajudi celik, kiselootporni ¢elik, pocinéani ¢elik: 80 W x 50% x 80-120 mm/s
Aluminij, bakar, mesing, cink: 80 W x 50% x 20-80 mm/s

Oznacavanje — detalji manji od 1 mm trebaju se oznacavati pri nizim brzinama, a u slucaju vrlo malih
elemenata (npr. tocke promjera 0,2 mm) c¢ak i pri brzinama od oko polovice donje granice, tj. 40 mm/s
u slucaju Celika.

Oznacavanje - kvadrat dimenzija 10x10 mm ili veci

Celik, nehrdajuci celik, kiselootporni ¢elik, pocinéani celik: 80 W x 25% x 100-200 mm/s ili 80 W x 50% x
200-300 mm/s

Aluminij, bakar, mesing, cink: 80 W x 50% x 20-80 mm/s

Graviranje

Celik, nehrdajui elik, kiselootporni ¢elik, pocincani ¢elik: 80 W x 50% x 20-40 mm/s ili najmanje 2
prolaza 80 W x 50% x 40-80 mmy/s ili 1) 80 W x 100% x 100 mm/s, 2) 80 W x 100% x 10 mm/s

Rezanje

Celika debljine 0,1 mm: 80 W x 100% x 4 mm/s ili 1) 80 W x 100% x 100 mm/s, 2) 80 W x 100% x 10

GRAFMETAL
UNIVERZALNA PRIPREMA ZA OZNACAVANJE METALA CO2 LASEROM

4




mm/s, 3) 80 W x 100% x 4 mm/s

Nehrdajuci Celik debljine 0,5 mm: metoda 1) 80 W x 100% x T mm/s — 3 puta, zatim 80 W x 100% x 0,1
mm/s, zatim izbaciti spojku; metoda 2) Ponovite nanosenje paste i ciklus od 80 W x 100% x 1 mm/s 5-
10 puta (ponovljeno naizmjeni¢no nanosenje paste i zrac¢enje, nanosenje i zraCenje...)

Raspoloziva koli¢ina

Pasta:

Tanki sloj: do 11 m?/1 (10,7 m?/kg) proizvoda
Debeli sloj: do 6,5 m?/I (6,3 m?/kg) proizvoda
Aerosol:

Tanki sloj: do 1 m?/bocica od 400 m

Ostale napomene

Zbog niske toplinske vodljivosti, kod celika je veli¢ina tocke/detalja vrlo vazna, ali veli¢ina metalne ploce
nije toliko vazna. Za druge obradene metale (npr. aluminij), parametri izlaganja se ne mijenjaju toliko s
promjenom veli¢ine tocke/detalja kao s promjenom veli¢ine metalne ploce za male ploce, kao sto je
10x10x0,5 mm.

Razrjedivanje

Ako je pasta previse gusta za odredenu primjenu, moze se razrijediti dodavanjem ekstrakcijskog
benzina ili drugih laganih ugljikovodika, npr. heksana, u kolicinama od 5 % volumena paste dok se ne
postigne Zeljena konzistencija. Prije laserske obrade pri¢ekajte da otapalo ispari. Celici su manje osjetljivi
na negativne ucinke tragova otapala i mogu se obradivati ¢ak i sat vremena nakon nanosenja
razrijedene paste. U slu¢aju aluminija, bakra, mesinga, bronce i cinka, pricekajte nekoliko sati da otapalo
potpuno ispari.

Rjesavanje problema

Problem Rjesenja

Brzina oznacavanja je niza od ocekivane.  Ocistite povrSinu od masnoée organskim otapalom
prije nanosenja proizvoda.

 Nanesite tanak sloj proizvoda. U slucaju paste, to se
moze uciniti razrjedivanjem prema gore navedenim
uputama. U slucaju aerosola, sloj se moze nanijeti s vece
udaljenosti.

Uklanjanje preparata nakon tretmana je previse |+ Nanesite tanji sloj proizvoda. U slucaju paste, to se

dugotrajno. moze uciniti razrjedivanjem prema gore navedenim
uputama. U slucaju aerosola, sloj se moze nanijeti s vece
udaljenosti.

« Uklonite proizvod krpom natopljenom bijelim duhom
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ili sli¢cnim otapalom.

« Nakon tretmana, stavite predmet u posudu s bijelim
duhom, a nakon odredenog vremena izvadite ga i
obriSite krpom. Ovaj je otopina pogodna za (ciséenje
mnogih predmeta.

Prianjanje sloja tijekom oznacavanja je preslabo ili je
kvaliteta nedovoljna, a koristena snaga lasera je visoka.

« Prije nanoSenja proizvoda, odistite metal krpom
natopljenom alkoholom, acetonom ili nekim drugim
otapalom, pritiskom dovoljne jacine, ali pazeci da ne
ogrebete povrsinu.

« Ako ni to ne pomogne, preporucuje se smanjiti brzinu
lasera.

« Ako ni to ne pomogne, preporucuje se obrada
metalne povrsine brusnim papirom prije nanosenja
proizvoda.

Sloj nanesen na aluminij moze se oguliti.

Prije nanoSenja paste aluminij se moze obajiti ili
uroniti u 5%-tni vodenasti rastvor hidratiziranog
trisodiumfosfata (5-60 minuta) radi poboljsanja
prianjanja. Nakon uranjanja ili bojenja aluminija u
fosfat isperite ga vodom i osusite prije nanosenja
paste.

Sloj proizvoda se ne stvrdnjava tijekom oznacavanja.

Povedajte snagu lasera ili smanjite brzinu njegova
kretanja.

Sloj nastalog oznacavanja prilicno dobro prianja na
podlogu, ali se moze oprati bijelim duhom.

Povecajte snagu lasera ili smanjite brzinu njegova
kretanja.

Sloj proizvoda tijekom oznacavanja nije ravhomjeran.

« Smanjite snagu lasera ili povecajte brzinu njegova
pomicanja.

« Ako gornja procedura ne da Zeljeni rezultat, razmislite
o izmjeni datoteke za oznacavanje.

Ogrebotine nastaju pri uklanjanju ostataka paste s
metala.

Koristite drugi materijal za utrljavanje paste, npr.
mekanu krpu. Pri utrljavanju primjenjujte maniji
pritisak. Po potrebi utrljajte krpom natopljenom
bijelim duhom.

Umjesto da stvori ravnomjerni premaz, aerosol prska i
stvara neravnomjerni sloj.

- Snazno protresite aerosol prije svake upotrebe.
« Isprobajte razli¢ite polozaje mlaznice.

« Mozda ce biti potrebno ocistiti mlaznicu tako da je
uklonite i stavite u benzin za Ccis¢enje. Po potrebi
uklonite i vrh mlaznice te ga ocistite odvojeno. Nakon
suSenja, ponovno sastavite i provjerite je li vrh mlaznice
u polozaju za visok protok.

- Ako to ne pomogne, mozda Ce biti potrebno odistiti
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ventil. Da biste to ucinili, uklonite mlaznicu i pritisnite
ventil na vrhu aerosola, pazeéi da sadrzaj aerosola
rasprskate na sigurnom mjestu.

Kod oznacavanja malih i tankih predmeta, rezultati se
razlikuju od onih dobivenih za velike predmete od istog
materijala.

« Mali dijelovi se brzo zagrijavaju, $to mijenja uvjete
oznacavanja.

* Preporucuje se smanjiti snagu lasera ili povedati brzinu
pomicanja.

Sloj nastali nakon oznacavanja se ljusti tijekom rezanja
elementa, Sto se moze uoditi na udaljenosti od otprilike
1 mm od linije reza.

» Proces oznacavanja treba provesti nakon zavrsnog
rezanja elementa.

Umjesto graviranog ucinka dobiva se sivi sloj, kao kod
oznacavanja.

* Povelajte snagu lasera ili smanjite brzinu lasera.
Alternativno, ponovite program laserske obrade.

Lim se savija tijekom obrade.

« Smanjite snagu lasera ili povecajte njegovu brzinu.
Ako je kvaliteta oznacavanja ili graviranja preslaba,
primijenite nekoliko laganih prolaza.

« Alternativno, prilagodite datoteku za lasersku obradu
kako se ova situacija ne bi dogodila.

Celi¢ni lim nije izrezan.

* Provjerite je li laser u dobrom radnom stanju i pravilno
poravnat.

 Povelajte snagu lasera ili smanjite brzinu njegova
kretanja.

« Ako gornja procedura ne da Zzeljeni rezultat, umjesto
jednog sporog prolaska upotrijebite jedan brzi prolasak,
a zatim jedan spori.

Lim se ne reze kroz prvih nekoliko milimetara linije
rezanja.

* Dodatna linija ili rezni toCak treba se nanijeti
neposredno prije pocetka samog reza. To (e
omoguciti  limu da dosegne odgovarajudu
temperaturu.

Rub nakon rezanja je hrapav.

Trebalo bi napraviti dva prolaza — prvi brzo, a drugi
sporo. Tijekom prvog prolaza sloj ¢e se predotvrditi,
a tijekom drugog ¢e se vrsiti rezanje.

Kada se oznadi fotografija, dobije se jednolicno crna
slika.

« Datoteku za oznacavanje treba promijeniti — smanjite
svjetlinu prije nego sto je pretvorite u novinski otisak.

« Takoder moze biti korisno smanijiti rezoluciju.

Prilikom oznacavanja fotografije dobivaju se i prazni
prostori i potpuno crni prostori.

Datoteku s oznakama treba promijeniti — smanjiti
kontrast prije nego $to je pretvorite u tiskani novinski
primjerak.

Kada se na velikim tankim limovima s grafickim
oznakama koje zahtijevaju veliku izlozenost (npr. veliki

Lim se s vremenom zagrijava i deformira. Trebali biste
ili uvesti vremenske intervale nakon svake linije,
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crni kvadrat) vrsi oznacavanje, lim se savija.

smanjiti snagu lasera, povedati brzinu lasera ili
smanjiti gustocu linija.

Pri visokoj snazi lasera lim se savija; pri niskoj snazi
postiZe se loSe prianjanje prevlake.

Trebali biste ili uvesti vremenske intervale nakon
svake linije, odabrati snagu i brzinu lasera ili smanjiti
gustocu linija.

Nakon oznacavanja na metalnoj povrsini vidljive su
pruge i preeksponirana podruéja. To je osobito vidljivo
pri oznacavanju relativno velikih povrsina.

Mogu se pojaviti problemi zbog neujednacenih kolic¢ina
paste na objektu, Sto moze biti posljedica i nepravilne
primjene paste i Sirenja paste pod utjecajem protoka
zraka. Mogucdi nacini poboljsanja:

« nanositi deblje i ujednacenije slojeve paste
« smanjiti gustocu laserskih linija skeniranja

« iskljuciti ili smanijiti protok zraka

Uzorak dobiven sivili

neujednacen.

tijekom oznacavanja je

Sloj pripreme je preslab ili se pregrije tijekom rada.
Preporuduje se:

* raditi jednim prolazom i manjom brzinom umjesto s
vise prolaza i ve¢com brzinom

* nanijeti deblji sloj pripreme
« smanjiti gustocu linija laserskog prolaza

« iskljuciti ili smanjiti protok zraka

Sivo-crna boja dobiva se tijekom oznacavanja, dok je
crna zeljena boja.

Grafmetal obi¢no daje sivo-crnu oznaku. Da biste
postigli duboku crnu boju, Grafmetal treba ponovno
nanijeti na uzorak dobiven pripremom, a zatim
oznaku ponovno izvesti.

Kada se na velikim tankim limovima s grafickim
oznakama koje zahtijevaju veliku izlozenost (npr. vrlo
veliki crni kvadrat) nanosi oznaka, ucinak je u pocetku
dobar, ali zatim se postupno pogorsava sve dok se na
kraju ne postigne nikakav u¢inak oznacavanja.

« S vremenom se lim zagrijava, a sam pripremni
materijal takoder se zagrijava do temperatura pri kojima
vise nema svojih funkcionalnih svojstava.

« Uvesti prekide u procesu, smanjiti snagu lasera,
povelati brzinu njegova kretanja ili smanjiti gustocu
linija.

Nakon  dugotrajne  upotrebe  proizvoda, npr.
oznacavanja mnogih elemenata ili oznacavanja vrlo
velikog elementa s velikom povrSinom za osvjetljavanje,
snaga lasera slabi. Losije radi i pri oznacavanju metala i
tijekom drugih vrsta rada, npr. rezanja pleksiglasa.

Vjerojatno zbog nedostatne ventilacije, ¢ada nastala
tijekom procesa talogla se na laserskim optickim
komponentama. One se trebaju ocistiti pamucnom
krpom  natopljenom  izopropanolom.  Nakon
nanosenja izopropanola pricekajte da otapalo
isparava prije ponovnog ukljucivanja lasera. Sav rad
treba obavljati s isklju¢enim napajanjem lasera.
Prilikom brisanja optickih komponenti pazite da ih ne
ostetite ili ne poremetite poravnanje optike. Moze se
razmotriti oznacavanje s otvorenim poklopcem
lasera, pod uvjetom da se poduzmu odgovarajuce
sigurnosne mjere.
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Pasta je previse tanka.

Pasta se vjerojatno odvojila zbog skladiStenja na
previsokoj temperaturi ili na izravnoj suncevoj
svjetlosti. Pomijesajte tanji gornji dio paste s debljim
donjim dijelom posude.

Pasta je previse gusta.

Pasta se vjerojatno odvojila zbog skladiStenja na
previsokoj temperaturi ili na izravnoj suncevoj
svjetlosti. Gornji, tanji dio je potrosen, ostavivsi donji,
predebeli dio. Alternativni uzrok mogao bi biti
curenje paste ili druge nepraviine metode
skladiStenja. U ovoj fazi mozZete dodati samo hlapljivi
otapalo u obliku ekstrakcijskog benzina ili heksana,
ali nakon nanosenja i prije izlaganja laseru morate
pricekati da se otapalo potpuno ispari, osobito pri
obradi aluminija, bakra, mesinga, bronce i cinka. To
moze zahtijevati ponovni odabir parametara laserske
obrade.

Tijekom laserske obrade nastaje plamen i u laserskoj
komori se vide cestice koje lete. Kvaliteta oznacenog
sloja je neadekvatna.

Laserski puhal vjerojatno ne radi, pa ga treba
popraviti. Alternativno se mogu koristiti sporiji i
slabiji laserski impulsi ili duzi intervali izmedu
impulsa.

Pasta ne radi ispravno pri obradi tankih ili malih
predmeta.

 Predmet se pregrijava tijekom obrade. Lasersku glavu
mozete zaustaviti nakon svake linije.

- Alternativno rjeSenje je povecanje odvodenja topline
kroz predmet, npr. koristenjem odgovarajuéih stalaka i
termalnih pasta.

Aerosolni rasprsivac je zacepljen.

Uklonite mlaznicu i nakratko pritisnite bijeli ventil —
pazite na plin koji izlazi! Odistite mlaznicu u otapalu
poput bijelog duha i vratite je na aerosol.

Odjeca se uprljala pripremom.

Odjecu treba vise puta prati rucno, koristeci obilnu
koli¢inu tekuéeg deterdzenta za pranje posuda. Zatim
se moze vise puta prati u perilici rublja dok se ne
postigne zZeljeni ucinak.

Proizvod je namijenjen samo za profesionalnu upotrebu. Proizvodac nije odgovoran za nepravilnu
upotrebu.

Proizvodac:

KARWYS
Piotunowa 43
81-589 Gdynia
Poljska

Porezni identifikacijski broj: PL9581590886

Kontaktni podaci:

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