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A GRAFMETAL univerzalis paszta és aeroszol felhasznaloi kézikonyve fémek jeloléséhez
CO2 lézerrel (1.8 verzid)

Ez a kézikonyv automatikusan lett leforditva. EInézést kériink a kellemetlenségért.

Hataly

Az univerzalis paszta és aeroszol elsésorban CO2 |ézerekkel hasznalhatd. A termékek fémek jeldlésére,
gravirozasara és vagasara alkalmasak. Az alabbiakban felsoroljuk a feldolgozhat6 anyagok korét.

Jelolés:

Acél, horganyzott acél, rozsdamentes acél, savallo acél, egyéb acélfajtdk, krémozott feliletek,
aluminium, sargaréz, réz, cink.

Gravirozas:
Acél, horganyzott acél, rozsdamentes acél, savallo acél, egyéb acélfajtak.
Vagas:

Korulbeldl 0,1 mm — 0,5 mm (0,004, — 0,02") vastagsagu vékony acélelemek (0,1 mm (0,004,) — egy
menet, 0,5 mm (0,02") — tobb menet)

Altalanos folyamatleiras

1. A pasztat vagy az aeroszolt réteg formajaban viszik fel a fémtargyra. Paszta esetén nincs sziikség
szaritasra. Aeroszol hasznalata esetén ajanlott megvarni, amig a réteg megszarad, miel6tt a lézeres
feldolgozast elvégeznék.

2. A réteget a kivant terlleteken |ézerrel besugarozzak. A réteg elnyeli a |ézerfényt, és annak hatésara
megkeményedik. Ha nagyobb teljesitményt vagy alacsonyabb |ézerfej sebességet hasznalnak, akkor
gravirozas vagy akar vagas hatasa is elérhetd.

3. A folyamat utan a besugarzasnak nem kitett pasztat letoroljik, példaul papirtériével.

4. A besugarzott foltok tartos, szlrke-fekete réteggel boritédnak; gravirozas esetén a besugarzott
terlileteken bevagas, bemélyedés vagy a targy texturajanak valtozasa lathatd; vagas esetén a fém
eltavolitasra keril a lézer Gtjabol.

Altalanos megjegyzések
1. A PASTE hasznalata el6tt ajanlatos egy edényben 6sszekeverni, miel6tt a fémre felvinné.

2. Az AEROSOL hasznalata el6tt 1-2 percig razza fel. A munka soran idonként razza fel.
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3. A végleges fémtargy megmunkalasa eldtt ajanlatos tesztelni. A tesztet ugyanolyan tipusi anyagon
kell elvégezni.

4. Ha a réteg tapadasa a lézeres megmunkalas és tisztitas utan tul gyenge (pl. néha aluminium, réz,
krémozott fellletek vagy hasonl6 anyagok esetében), akkor a termék felvitele elétt ajanlott a felllet
zsirtalanitasa ugy, hogy a fémet alkoholral, acetonnal vagy hasonl6 oldészerrel atitatott ruhaval erésen
dorzsoljuk, de az alkalmazott erd ne legyen olyan erds, hogy karcoldsokat okozzon. Ha ez nem segit,
akkor ajanlott csokkenteni a Iézer sebességét. Ha ez sem segit, akkor a paszta felvitele el6tt ajanlott a
fémfellletet csiszolopapirral megtisztitani.

5. A lézerfedelet a készllék mUkddése alatt végig zarva kell tartani. A fémek visszaverik a lézerfényt,
ezért ha a fedél nyitva van, az karosithatja az egészséget, égési sériiléseket vagy vaksagot okozhat. Ha a
lézer nem rendelkezik fedéllel, akkor megfelelé védelmet kell biztositani.

6. A termék nagyon hosszu ideig torténd hasznalata elégtelen CNC |ézerasztal-szell6zés mellett finom
koromrészecskék lerakodasahoz vezethet a mechanikus és optikai lézerelemeken. A mechanikus
elemeket papirtoriével, papir zsebkenddvel vagy filtisztitd palcikaval ajanlott megtisztitani — szarazon
vagy izopropil-alkohollal atitatva, mig az optikai elemeket izopropil-alkohollal atitatott pamutkendével
kell megtisztitani. Az izopropil-alkohol felvitele utan, a lézer kovetkezd hasznalata el6tt meg kell varni,
amig az olddszer elparolog. Barmilyen munkat a lézer tapelldtasanak kikapcsolt allapotaban kell
elvégezni. Az optikai elemek tisztitasakor dvatosan kell eljarni, hogy azok ne sériljenek meg és ne
keriljenek ki a helytkrol.

7. Ajanlatos rendszeresen ellenérizni, hogy a fokuszald lencse tiszta-e.

Haszndalati utasitas
1. Felllet el6készitése

Készitse el6 a fém targyat. Ha védoéfolidval van bevonva, akkor tavolitsa el azt. Bizonyos esetekben
elényods lehet a fellletet olddszerrel atitatott ruhaval megtisztitani, megfelelé erével dorzsolve a fémet.
Néha, a jeloléréteg jo tapadasanak elérése érdekében a lézeres megmunkalas utan, sziikség lehet a fém
targy fellletének csiszolopapirral torténd megtisztitasara (ez néha eléfordulhat példaul réz vagy
aluminium megmunkalasakor).

2. A termék felvitele
Paszta:

Hosszu tarolas, kilondsen magas hémérsékleten vagy napfénynek kitett helyen, a termék rétegzédését
okozhatja.

Ezért ajanlott a terméket minden hasznalat el6tt egy edényben dsszekeverni.
A paszta rétegét a fémfeliiletre kell felvinni. Ez a kdvetkezé eszkdzokkel végezhetd el:

a) ecset — a réteg vékony, ami gazdasagos megoldas; sajnos a rétegben csikok keletkeznek, amelyek a
paszta helyi vékonyabb rétegvastagsagaval jellemezheték, ami a finom részletek kevésbé pontos
jeloléséhez vezethet

b) spatulaval — a réteg vastagabb, ami tobb paszta felhasznalasat jelenti; mivel a réteg vastagsaga
homogén és megfeleld, a finom részletek nagyon pontos jeldlése érhetd el.
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Nem szikséges megvarni a réteg megszaradasat — a paszta nem szarad meg és nem parolog el.
Aeroszol:

A tartalyt 1-2 percig razza meg, hogy a keverék belsejében megfeleléen 6sszekeveredjen. A hasznalat
soran idénként razza meg. A tartaly belsejében egy golyo talalhatd, amely segit a keverés folyamataban.
Ha a favdka az el6z6 hasznéalat utan eltomddott, tisztitsa meg Ugy, hogy petroléterbe vagy hasonlo
olddszerbe meriti, és megrazza.

A terméket a feldolgozandd elemre permetezze Ugy, hogy az aeroszolos tartalyt kdzel fliggdleges
helyzetben tartja, a favdka és a targy kozott 30 cm (1 ft) tavolsagot tartva.

Tobb vékony réteget vigyen fel, amig a targy egyenletes bevonattal nem lesz boritva. Az aeroszolt ugy
vigye fel, hogy ne csopogjon.

Korilbelll 3 percet varjon a szaradasra. Acél feldolgozasa esetén ez az id6 révidebb lehet.
3. Lézeres besugarzas

A réteget CO2 lézerfénnyel (lehetdleg legaldbb 20 W teljesitményl CO2 lézerrel) besugarozzuk. A
besugarzott terlleteken szilard, szirkésfekete réteg képzédik, amely jel6ld hatast biztosit, de gravirozas
és vagas is lehetséges. A vagasi paraméterek a felhasznal6i kézikonyv tovabbi részében megadott
adatok alapjan hatarozhaték meg.

Jelolés

A jelolés hatasa akkor érhetd el, ha egy meghatarozott paraméterekkel rendelkezé |ézerfutast hajtunk
végre. A fjl el6készitése ugyanugy torténik, mint a laminatumok vagy mas lézeres anyagok gravirozasa
esetén.

Gravirozas

Gravirozasi hatas érhet6 el, ha a jel6léshez képest nagyobb teljesitményt vagy kisebb futasi sebességet
alkalmazunk. Gyakran ajanlott tdbb hasonlé futast végrehajtani, hogy az eredetileg megkeményedett
réteg kiégjen. A gravirozashoz sziikséges fajlt ugyanugy készitjik elé, mint a laminatumok vagy mas
|ézeres anyagok gravirozasahoz.

Alternativ megoldasként, ha a gravirozasi hatadst nem meghatarozott tertileten, hanem csak gravirozott
Utvonalon szeretnénk elérni, akkor ugyanazt a fajlt készithetjuk el6, mint a kilénb6z6é anyagok
lézervagasahoz.

Vagas

A vagasi hatas eléréséhez még nagyobb teljesitményt és kisebb futasi sebességet kell alkalmazni, mint a
gravirozas esetében. A fajl el6készitésének két modszere van:

A fémlemez kezdeti melegitéséhez vonalat, kort
vagy pontot hasznaljon, és végezzen el egy |ézeres
megmunkalasi ciklust. Ha nem tartja be ezt az
utasitast, akkor az elsé néhany milliméter nem lesz
atvagva.

Két futtatds a kivant vagasi vonalakon. Az elsé
futtatdsnak gyorsnak kell lennie, és célja a paszta
rétegének megkeményitése (mint a jel6lési
folyamat soran), mig a masodik futtatasnak
lasstnak kell lennie, és célja a fémlemez atvagasa.
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A vastag lapok is vaghatok a paszta felvitele és a
|ézeres besugarzas miveleteinek megismétlésével.

A lézervagasi fajlt ugyanugy kell elékésziteni, mint példaul az akril vagasahoz.

A vékony fémlemezek vagasa utan simabb élek érheték el, ha T mm (0,04") vastag kartont ragasztunk a
fémlemez also6 oldalara kétoldalas ragasztdszalaggal. Ez megakadalyozza a fémlemez rezgését és
deformalodasat a feldolgozas soran.

4. A maradék paszta vagy aeroszol eltavolitasa

A fémtargy fellletén végzett |ézeres feldolgozas utén lesznek besugarzott és nem besugérzott teriiletek.
A feldolgozas hatasa akkor lathatd, ha eltavolitjuk a besugarzasnak nem kitett pasztat és megtisztitjuk a
fém felUletét. Ez Ugy végezhetd el, hogy a fémtargyat példaul szaraz papirtoriével vagy ruhaval
megtoroljik. Ha nagy tertleteken maradt besugarzasnak nem kitett paszta, akkor azt 6sszegyUjthetjik
és Ujra felhasznalhatjuk. A tisztitads soran évatosan kell eljarni, mert az éles fémélek vagasokat és vérzést
okozhatnak.

Megjegyzések a fotok kézvetlen jel6léséhez sziikséges képek létrehozasarol specialis szoftver
nélkiil

A jelolési folyamat soran fémeken torténd képalkotas fotdk alapjan tobb proba elvégzését igényelheti.
Ha a lézer szoftver nem teszi lehetévé a megfelel fajl el6készitését, javasoljuk, hogy a fotét olyan
eszkozokkel dolgozza fel, mint példaul az https://www.imag-r.com/, vagy grafikus feldolgozo
programokkal alakitsa at a fotét fekete-fehérré (de ne sziirkearnyalativa).

Példa paraméterek

Referenciaérték: 2 mm (0,08") vastag akril vagasa — CO2 lézer, 80 W x 100% x 30 mm/s (1,2 in/s)

Jeldlés — 1 x 1 mm (0,04 x 0,04,) négyzet vagy nagyobb, 10 mm (0,4") alatt
Acél, rozsdamentes acél, savallé acél, horganyzott acél: 80 W x 50% x 80-120 mm/s (3-5 in/s)

Aluminium, réz, sargaréz, cink: 80 W x 50% x 20-80 mm/s (0,8-3 in/s)

Jeldlés —az 1 mm (0,04,) alatti méretl finom részleteket az alsé tartomanyban kell megkeményiteni,
nagyon finom elemek (pl. 0,2 mm (0,008") pont) esetén pedig akar az alsd hatarérték felének megfeleld
sebességgel is, azaz acél esetében pl. 40 mm/s (1,6 in/s) sebességgel.

Jelélés — 10 x 10 mm (0,4 x 0,4") négyzet vagy nagyobb

Acél, rozsdamentes acél, savallé acél, horganyzott acél: 80 W x 25% x 100-200 mm/s (4-8 in/s) vagy 80
W x 50% x 200-300 mm/s (8-12 in/s)
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Aluminium, réz, sargaréz, cink: 80 W x 95% x 20-80 mm/s (0,8-3 in/s)

Gravirozas

Acél, rozsdamentes acél, savallé acél, horganyzott acél: 80 W x 50% x 20-40 mm/s (0,8-1,6 in/s) vagy
legalabb 2 futds 80 W x 50% x 40-80 mm/s (1,5-3 in/s) vagy 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)

Vagas
0,1 mm (0,004") vastagsagu acélok: 80 W x 100% x 4 mm/s (0,16 in/s) vagy 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)

0,5 mm (0,02") vastagsagu rozsdamentes acél: 1. mddszer) 80 W x 100% x 1 mm/s (0,04 in/s) — 3
futtatads, majd 1 futtatas 80 W x 100% x 0,1 mm/s (0,004 in/s) és utana nyomja meg az elemet; 2.
modszer) 5-10 alkalommal ismételje meg a paszta felvitelét és a lézeres besugarzast 80 W x 100% x 1
mm/s (0,04 in/s) paraméterekkel (felvaltva vigye fel a pasztat és sugarozza be, vigye fel és sugarozza
be...)

Hozam

Paszta:

Vékony réteg: legfeljebb 11 m2/1 (118 négyzetlabas/l) (10,7 m2/kg (115 négyzetlabas/kg)) paszta
Vastag réteg: legfeljebb 6,5 m2/I (72 négyzetlabas/l) (6,3 m2/kg (70 négyzetlabas/kg)) paszta
Aeroszol:

Vékony réteg: legfeljebb 1 m2/400 ml-es tartaly (10,8 négyzetlabas/13,5 fl oz-os tartaly)

Egyéb megjegyzések

Az acél alacsony hévezetd képessége miatt az acél esetében a pont vagy a részlet mérete fontos, az
acéllemez mérete viszont kevésbé fontos. Sok mas feldolgozhatd fém (pl. aluminium) esetében a
besugarzasi paraméterek nem valtoznak annyira a pont vagy részlet méretének valtozasaval, mint a
lemez méretének valtozasaval, de ez csak alacsony lemez méretekre igaz, példaul 10 x 10 x 0,5 mm (0,4
x 0,4 x 0,02").

A paszta higitasa

Ha a paszta tul viszkdzus vagy tul strG egy adott alkalmazashoz, akkor petroléterrel vagy mas illékony
egyszerl szénhidrogénekkel, példaul hexannal higithaté. Ez gy térténhet, hogy a paszta térfogatanak
5%-at kitevd olddszert adagolunk hozza, amig a megfeleld viszkozitas el nem éri. Ezutan, a lézeres
feldolgozas el6tt, meg kell varni, amig a higito elparolog. Az acélok kevésbé hajlamosak ennek negativ
hatasara, és a higitott paszta felvitele utan egy 6raval mar feldolgozhaték. Aluminium, réz, sargaréz,
bronz és cink esetében tdbb 6rat kell varni, amig a higito teljesen elparolog.
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Problémamegoldas

Probléma

Megoldasok

A jelolési sebesség a vartnal alacsonyabb.

« A termék felvitele el6tt zsirtalanitsa a fellletet szerves
oldoszerrel.

- Vékonyabb réteget vigyen fel a termékbdl. Paszta esetén
ezt a fentiekben leirtak szerint higitva teheti meg. Aeroszol
esetén vékonyabb réteget lehet felvinni, ha nagyobb
tavolsagbol permetezi.

A termék eltdvolitdsa a lézeres megmunkalas utan tul
idoigényes.

« Vékonyabb réteget vigyen fel a termékbdl. Paszta esetén
ezt Ugy teheti meg, hogy a fentiekben leirtak szerint higitja
a terméket. Aeroszol esetén vékonyabb réteget lehet
felvinni, ha nagyobb tavolsagbdl permetezi a terméket.

« Tavolitsa el a terméket petroléterrel vagy hasonld
oldoszerrel atitatott ruhaval.

« A lézeres feldolgozas utan tegye a targyat petroléterrel
toltott edénybe, majd megfelelé id6 elteltével vegye ki és
torolje le ruhaval. Ez a megoldas sok targy tisztitasara
alkalmas.

A jeldlés utani réteg tapadasa tul gyenge, de a lézer
teljesitménye magas.

- A termék felvitele el6tt a fémet alkoholral, acetonnal vagy
mas olddszerrel atitatott ruhdval kell megtisztitani,
megfeleld erével dorzsolve.

Ha ez nem segit, akkor csokkenteni kell a lézer
sebességét. Ha ez sem segit, akkor a fém fellletét
csiszoldpapirral kell kezelni a paszta felvitele el6tt.

A réteg lekaparhatd, ha aluminiumon megkeményedett.

* A paszta felvitele elétt az aluminiumot le lehet festeni
vagy 5%-os trisodium-foszfat-hidrat oldatba meriteni
(id6: 5-60 perc) a tapadas novelése érdekében. A
merités vagy festés utdn az aluminiumot vizzel le kell
Obliteni és megszaritani a paszta felvitele el6tt.

A réteg a jel6lés soran nem keményedik meg.

Novelni kell a 1ézer teljesitményét vagy csokkenteni kell
a sebességet.

A jelolés soran kialakult réteg nagyon jol tapad az
aljzathoz, de kerozinnal val6 kezelés utan eltavolithato.

Novelni kell a lézer teljesitményét vagy csokkenteni kell
a sebességet.

A jelolés soran kialakult réteg nem egyenletes.

* Novelni kell a lézer teljesitményét vagy csokkenteni kell a
sebességet.

» Ha ez nem segit, akkor ajanlott moddositani a jelolési
folyamat szamitdgépes fajljat.

A termék lézeres megmunkalas utdni eltavolitdsa |+ Probaljon ki egy mésik anyagot a paszta eltavolitasahoz,
karcoldsokat okoz a fém fellletén. pl. egy puha ruhat. Torléskor alacsonyabb nyomaést
alkalmazzon. Szikség esetén hasznéljon petroléterrel
atitatott ruhat.
GRAFMETAL
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Az aeroszol nem egyenletes bevonatot képez, hanem
froccsen és egyenetlen réteget eredményez.

 Minden hasznélat el6tt alaposan razza fel a tartalyt.
- Prébalja ki a fuvdkafej ktlonbozd pozicioit.

« El6fordulhat, hogy a favokat ki kell tisztitani. Vegye le a
favékat, és helyezze petroléterbe. Sziikség esetén szerelje
le a favdka permetezéfejét, és tisztitsa meg kilon. Miutan
megszaradt, szerelje Ossze az alkatrészeket, és ellendrizze,
hogy a favokafej olyan pozicibban van-e, amely nagy
aramlast biztosit.

* Ha ez nem segit, eléfordulhat, hogy ki kell tisztitani a
szelepet. Vegye le a fuvokat, és nyomja meg az aeroszol
tetején talalhatd szelepet, Ugyelve arra, hogy a spray
biztonsagos irdanyba permetezzen.

Kilonbozé eredményeket kapunk, ha kicsi és vékony
elemeket jelolink meg, illetve ha ugyanabbdl az anyagbdl
készilt nagy elemeket jellink meg.

- A kis elemek kénnyen felmelegednek, ami megvaltoztatja
a jelolési feltételeket.

- Javasolt a lézer teljesitményének csokkentése vagy a
sebesség novelése.

A jelolés soran kialakult réteg az elem vagasakor
morzsolodik, ami a véagasi vonaltdl korilbelil 1 mm-es
tavolsagban figyelheté meg.

* A jelolési folyamatot az elem végleges vagasa utan kell
elvégezni.

A gravirozas helyett a jel6lési folyamat soran keletkezd
sziirke réteg jon létre.

Novelni kell a 1ézer teljesitményét vagy csokkenteni kell
a sebességet. Alternativ. megoldasként meg lehet
ismételni a Iézeres megmunkalasi programot.

A fémlemez meghajlik a feldolgozas soran.

- Csokkenteni kell a 1ézer teljesitményét vagy novelni kell a
sebességet. Ha a jelolés vagy a gravirozds mindsége tul
gyenge, akkor ajanlott tébb ilyen enyhe futast végrehajtani.

« Alternativ megoldasként moédosithatja a fajlt a lézeres
feldolgozashoz, igy ez a helyzet tobbé nem fog eléfordulni.

A fémlemez nem vagodik at.

« Gy6z4djon meg arrdl, hogy a lézer megfeleléen mikaodik,
és teljesitménye a munkaterileten beltl megfeleléen van
beéllitva.

- Novelje a lézer teljesitményét, vagy csokkentse annak
sebességét.

- Ha a fenti eljaras nem segit, akkor egy lassu futas helyett
végezzen egy gyors futast, majd egy lassut.

A végasi vonal elsd néhany milliméterén belil a fémlemez
nem vagodik at.

Javasolt egy tovabbi vonalat vagy pontot hasznalni
kdzvetlendl a kivant vonal vagasanak megkezdése elétt.
Ezéltal a lap megfelel6 hdmérsékletet ér el.

A vagas utan a széle érdes.

Két futast kell végrehajtani — az elsének gyorsnak, a
méasodiknak lassunak kell lennie. Az elsé, gyors futas
soran a réteg el6szor megkeményedik, mig a masodik
futds sordn a fém levagasra kertdil.

GRAFMETAL
UNIVERZALIS MEGOLDAS FEMEK CO2-LEZERES JELOLESEHEZ

7




A kép jelolése egyenletesen fekete képet eredményez.

« Meg kell valtoztatni a jeloléfajit — csokkenteni kell a
fényerdt a Newsprint atalakitas el6tt.

« El6nyds lehet a felbontas csokkentése.

A kép jelolése Ures foltokat és nagy fekete foltokat
eredményez ugyanazon jeldlési feladat soran.

Javasolt a jeloléfajl modositasa csokkentse a

kontrasztot a Newsprint atalakitas el6tt.

A vékony fémlemez jeldlése nagy fellletl grafikéval (pl.
nagy fekete négyzet) a lemez meghajlasat okozza.

A lemez végil felmelegszik és meggorbul. Szikséges
vagy minden sor utadn sziinetet beiktatni, vagy
csokkenteni a lézer teljesitményét, vagy novelni a
sebességet, vagy csokkenteni a sorok slr{iségét.

A nagy teljesitmény( lézerparaméterekkel torténd jelolés a
lemez hajlitdsdt eredményezi, mig az alacsony
teljesitményl paraméterek alacsony tapadasi réteget
eredményeznek.

Szilkséges vagy minden sor utdn sziinetet beiktatni,
vagy a lézer teljesitményét és sebességét bedllitani, vagy
a sorok s(rlségét csokkenteni.

A jelolés utan csikok és tulexponalt foltok lathatok. Ez
kilénosen akkor jelentkezik, ha viszonylag nagy feluleteket
jelolunk.

A problémak oka lehet a paszta egyenetlen eloszlasa a
targyon, ami valéjaban a paszta egyenetlen felvitele vagy a
s(ritett levegd hatasara torténd elfolyasa miatt alakulhat ki.

A probléma lehetséges megoldasai:
- vastagabb és egyenletesebb paszta rétegek felvitele
- a vonalak slr@iségének csokkentése

- a leveg6fuvas kikapcsoldsa vagy a sUritett levegd
aramlasanak csokkentése.

A kapott jel6lés mintazata szlirke vagy egyenetlen.

A lézeres feldolgozas soran a felhordott réteg tul vékony,
vagy megégett. Javasolt:

« csak egy futtatdsban dolgozni alacsonyabb |ézeres
futtatdsi sebességgel, ahelyett, hogy tébb futtatast
végezzen nagyobb sebességgel

- vastagabb réteget felvinni
« csokkenteni a vonalsiriséget

- kikapcsolni a levegéfuvast vagy csokkenteni a slritett
levegd aramlésat

A jeldlés soran sziirke-fekete minta keletkezik, mig fekete
szinre lenne szlkség.

Normél esetben a Grafmetal jel6lésre hasznélva
szlirkésfekete mintdzatot eredményez. Ha mély fekete
szint szeretnénk elérni, akkor a Grafmetalt fel kell vinni,
és lézeres jelolést kell végrehajtani egy olyan jel6lési
mintan, amelyet el6z6leg mar elékészitettlink.

A vékony fémlemez jelolése nagy feliletl grafikaval (pl.
nagy fekete négyzet) kezdetben j6 eredményeket ad, de az
id6 mulasaval romlik a mindség, és végil mar nem lehet
jelolést elérni.

- A lap felmelegszik, és a paszta is felmelegszik, igy olyan
magas hémérsékletre melegszik, hogy mar nem
rendelkezik hasznos tulajdonsagokkal.

- Szikséges vagy sziineteket beiktatni a folyamatba, vagy
csOkkenteni a lézer teljesitményét, vagy novelni a
sebességet, vagy csokkenteni a vonalslrlséget.

GRAFMETAL
UNIVERZALIS MEGOLDAS FEMEK CO2-LEZERES JELOLESEHEZ

8




A termék hosszu ideig torténd hasznélata, pl. sok jelolt
targy vagy egy nagyon nagy, nagy feluletd elem
megjeldlése, Gnmagaban csokkenti a lézer teljesitményét.
Fémijeldlés soran, valamint barmely mas lézeres
munkavégzés soran, pl. akril vagasakor, rosszabbul
mUkodik.

Valo6szinlileg a nem megfeleld szell6zés miatt a folyamat
soran keletkezett korom lerakédott a lézer optikai
elemeire. Ezeket izopropil-alkohollal atitatott
pamutkenddvel kell megtisztitani. Az izopropil-alkohol
felvitele utan, mielétt a lézert Gjra hasznalna, meg kell
varni, amig az olddszer elparolog. Minden munkat a
lézer tapellatdsanak kikapcsolt allapotdban  kell
elvégezni. Az optikai elemek tisztitasakor évatosan kell
eljarni, hogy azok ne sériljenek meg. A szell6zési
probléma megoldasa érdekében megfontolandd a
jelolés a lézer fedelének nyitott allapotaban, feltéve,
hogy a megfeleld biztonsagi intézkedéseket meghozzak.

A paszta tul hig.

Valoszinlleg a til magas hémérsékleten térténd tarolas
vagy a napfénynek val6 kitettség miatt a paszta
rétegezédott. A paszta felsd, vékonyabb részét ossze
kell keverni a tartaly aljan talalhato sGrlbb résszel.

A paszta tal sara.

Valészinlleg a tdl magas hémérsékleten torténd tarolas
vagy a napfénynek vald kitettség miatt a paszta
rétegezddott. A termék felsé, vékonyabb részét
felhasznalték, az alsé rész pedig a tartdlyban maradt.
Egy masik lehetséges ok lehet a paszta szivargasa vagy
mas nem megfeleld tarolasi méd. Ebben a szakaszban
csak illékony oldoszert lehet hozzaadni petroléter vagy
hexadn formajaban, azonban a lerakddas utan és a
lézeres besugarzas elétt meg kell varni, amig az
oldoszer teljesen elparolog, ami kilénésen fontos
aluminium, réz, sargaréz, bronz és cink esetében. Ehhez
szlikség lehet a lézeres feldolgozds paramétereinek
Ujboli beallitasara.

A lézeres megmunkalds soran lang lathat6. A lézeres
megmunkalé kamraban pelyhek repililnek. A jeldlt réteg
mindsége nem megfelelé.

Valoészinlileg a lézeres levegéfivas nem mukodik, ezért
ezt ki kell javitani. Alternativ megoldasként lassabb és
gyengébb lézeres futdsokat vagy futdsok kozotti
szuineteket lehet alkalmazni.

A paszta nem muUkodik megfeleléen vékony vagy kicsi
elemekkel valé munkavégzés soran.

Az elem tdlmelegedhet. Minden sor utan tovabbi

varakozasi id6t lehet alkalmazni a |ézerre.

« Alternativ megoldas a hdelvezetés novelése, pl. az elem
ald vastag hordozdanyag elhelyezésével és hévezetd
paszta felvitelével az elem és a hordozdanyag kozé.

Az aeroszol fivéka eldugult.

Tavolitsa el a fuvokat, és nyomja meg rovid ideig a
szelepet — figyeljen a kiszoké gazra! Tisztitsa meg a
favokat oldészerrel, példaul petroléterrel, majd helyezze
vissza az aeroszolos palackra.

A ruhdk bepiszkosodtak az el6készités soran.

A ruhdkat tobbszor kézzel kell mosni, bd
mosogatoszerrel. Utdna tobbszor is meg lehet mosni
Oket, amig a kivant eredményt el nem éri.
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A TERMEK KIZAROLAG SZAKMAI CELRA SZOLGAL. A GYARTO NEM VALLAL FELELOSSEGET A TERMEK
HETALLO HASZNALATAERT.

Producer: Kapcsolatfelvételi adatok:

KARWYS
grafmetal@grafmetal.com

Piotunowa 43
81-589 Gdynia +48 575 737 991

Lengyelorszag, Eurdpai Unio

Addbazonositd szam: PL9581590886
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