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STOSOWANIE PREPARATOW DO ZNAKOWANIA METALI,
SZKLA | CERAMIKI LASEREM

Jak stosowac pasty.
Preparaty maja zastosowanie w znakowaniu metali oraz szkta i ceramiki ploterami laserowymi.
LMM6000 i LMM015 w pascie polecane sa do stali nierdzewnych, mosiadzu, tytanu, miedzi, brazu i innych.
LMM6044p przeznaczony jest do szkta i ceramiki.

1. Rozcienczanie - producent zaleca:

e LMM6000 (alkoholem etylowym lub denaturatem biatym)
- aplikacja pedzlem lub gabka - proporcje 1:2 (1 czesc pasty, 2 czesci rozcienczalnika)
- aplikacja aerografem - proporcje 1:1 (1 czesc pasty, 1 czesc rozcienczalnika)

e LMMO15 (woda destylowana lub alkoholem etylowym)
- aplikacja pedzlem lub gabka - proporcje 1:2 (1 czes¢ pasty, 2 czesci rozcienczalnika)
- aplikacja aerografem - proporcje 1:1 (1 czes¢ pasty, 1 czes¢ rozcienczalnika)

e LMMO06044p (woda destylowana lub alkoholem etylowym)
- aplikacja aerografem - proporcje 2:1 (2 czesci pasty, 1 czes$¢ rozcienczalnika)

Przed rozcienczaniem doktadnie wymieszaj gesty ptyn z fiolki/butelki tak by byt jednolity dopiero pozniej

odmierz odpowiednia ilos¢ i dobrze zmieszaj z alkoholem lub innym rozcienczalnikiem.

2. Aplikacja.
Doktadnie przygotuj powierzchnie znakowanego materiatu - oczy$s¢ ja i odttus¢ za pomoca alkoholu
izopropylowego, etylowego lub denaturatu bezbarwnego. Powierzchnia nie moze byc¢ lakierowana. Aplikacja
aerografem polecana jest do wiekszych powierzchni lub ich duzej ilosci, natomiast pedzel z wtosia lub gabki
zaleca sie do matych precyzyjnych prac.
Jesli uzywa sie pedzla lub gabki nalezy pamietac by nie zanurzac ich gtebiej niz na okoto 5-7mm, aby uniknaé
kapania. Nanosi¢ rownolegtymi ruchami nie pozostawiajac pustych powierzchni. Preparat powinien pokry¢
metal tak by tworzyt cienkg na 30um, nieprzeswitujaca warstwe, najlepiej bez smug, aby nie pojawity sie
réznice kontrastu po znakowaniu.
Aplikujac $rodek za pomoca aerografu lub innych urzadzen rozpylajacych, nanosi¢ ciggtym strumieniem z
odlegtosci 15-30cm od powierzchni, poki nie zostanie rownomiernie pokryta. Nawet cienka warstwa preparatu
dostarczy ciemnego kontrastowego znakowania. Nalezy pamieta¢ aby podczas aplikowania aerografem
mieszac co jakis czas pojemnik z preparatem, gdyz moze sie on osadzac na dnie.

3. Proces schniecia.
Powierzchnia z naniesionym preparatem zasycha samoistnie. Czas schniecia uzalezniony jest od temperatury
otoczenia, grubosci warstwy i powinien trwac okoto 1-2 minut. Mozliwe jest przyspieszenie tego procesu przy
uzyciu cieptego powietrza np. z suszarki.
Po pokryciu powierzchni LMM6000 i jego zaschnieciu detale moga by¢ delikatnie dotykane - warstwa farby
jest na tyle odporna, ze mozna przechowywac¢ pomalowane tabliczki np. jedna na drugiej tak aby potem je
oznakowac, zas LMMO15 nie jest odporny na dotyk i farba tatwo schodzi dlatego tez zalecane jest
bezzwtoczne znakowanie po wyschnieciu.

4. Znakowanie i ustawienia lasera.
Stosujac sie do zasady sredniej predkosci i wysokiej mocy nalezy dopasowac parametry do znakowanego
metalu. Przy szkle i ceramice zalecana predkos¢ jest srednia, a moc niska. Preparat rozcienczony wieksza
iloscig rozcienczalnika moze powodowac koniecznos¢ zmniejszenia predkosci. Polecamy ustawienie mocy i
predkosci jako pierwszych, nastepnie dopasowac parametry PPl, DPI i ostros¢ wiazki jesli zaistnieje taka
koniecznos¢. Ostateczne ustawienia parametrow beda uzaleznione od mocy i wieku maszyny oraz materiatu
jaki chcemy znakowac. Raz osiagniete satysfakcjonujace rezultaty najlepiej zapamietac.

5. Czyszczenie podtoza po znakowaniu.
Powierzchnia po znakowaniu moze byc¢ czyszczona wilgotna Sciereczka lub recznikiem papierowym.

6. Przechowywanie.
Wszystkie produkty prosimy przechowywac szczelnie zamkniete w temperaturze pokojowej, w czystym,
suchym i ciemnym miejscu.



Jak stosowa¢ aerozol - LMM6000 i LMM114.

Aerozol jest wygodng alternatywa do znakowania wiekszych powierzchni lub wiekszej ilosci detali, oraz
gdy preparat do znakowania musi by¢ gotowy natychmiast. Nalezy jednak pamietac, ze rozprysk z dysz
powoduje, Ze nanoszenie preparatu jest mniej doktadne/ekonomiczne i moze obejmowaé wieksza
powierzchnie niz potrzebna do oznakowania w danej chwili. Efektem takiego nanoszenia jest mniejsza
wydajnosc aerozolu w poréwnaniu z pastami.

Przed uzyciem pojemnik energicznie wstrzasnac przez co najmniej 1-2 minuty, a po skonczonej pracy
odwraci¢ dnem do gory i przeczysci¢ dysze wypuszczajac troche gazu.

Na obrabiang (znakowana) odttuszczong powierzchnie nanies aerozolem preparat trzymajac pojemnik 15-
30cm od detalu, tak by stworzy¢ jednorodna kryjaca warstwe bez przeswitow. Srodek powinien dobrze
przylega¢ do podtoza i mie¢ grubos¢ minimum 30 um, taka grubos¢ srodka gwarantuje nam precyzyjne i
kontrastowe znakowanie.

Poczekac az naniesiona warstwa preparatu wyschnie. Proces ten mozna przyspieszy¢ stosujac suszarke do
wtosow, dmuchawe goracego powietrza lub promiennik podczerwony itp.

(prosze zapoznac sie rowniez z punktami 2, 3, 4, 5, i 6).

Po pokryciu powierzchni LMM6000 i jego zaschnieciu detale moga by¢ delikatnie dotykane - warstwa
farby jest na tyle odporna, ze mozna przechowywac¢ pomalowane tabliczki np. jedna na drugiej tak aby
potem je oznakowac, zas LMM0114 nie jest odporny na dotyk i farba tatwo schodzi dlatego tez zalecane
jest bezzwtoczne znakowanie po wyschnieciu.

Jak stosowac taSme samoprzylepna - LMM6018.

Wybierz odpowiedniag szerokos¢ tasmy do powierzchni materiatu jaki chcesz oznakowac.

Doktadnie przygotuj powierzchnie znakowanego materiatu - oczy$¢ ja i odttus¢ za pomoca alkoholu
izopropylowego, etylowego lub denaturatu bezbarwnego.

Na obrabiang (znakowana) powierzchnie naklej tasme, tak aby dobrze przylegata do materiatu na catej
powierzchni.

Umies¢ przygotowany detal z naklejong tasma w urzadzeniu laserowym i poprawnie ustaw ogniskowa
lasera. Dobierz parametry pracy urzadzenia laserowego. Ustaw odpowiedni strumien powietrza
wspomagajacego tak by nie zerwat taSmy z obrabianego materiatu.

Uruchom proces znakowania.

Po zakonczeniu znakowania wyjmij obrobiony materiat.

Wyczys¢ oznakowany materiat z resztek tasmy odrywajac je lub uzywajac do tego celu odpowiedniego
rozpuszczalnika (wody lub alkoholu).

(prosze zapoznac sie rowniez z punktami 4 i 6).

UWAGA! Jako$¢ znakowania uzalezniona jest od kilku czynnikow. Przede wszystkim parametrow lasera i rodzaju
konkretnego stopu metalu. Zatem nalezy sprawdzi¢ i dopasowac wtasciwe ustawienia przed rozpoczeciem produkcji.
Najlepiej zrobi¢ to na matym fragmencie takiego samego materiatu i sprawdzi¢ jakos¢ i trwatos¢ oznaczenia zanim zacznie
sie wtasciwa prace. Do uzytku zewnetrznego nalezy uzywac¢ metal o odpowiednich wtasciwosciach.

Przyktadowe parametry lasera.

Laser CO, moc 30W

Moc Predkos¢ DPI
Stal nierdzewna 30W 450mm/s 500
Wysoko stopowa stal nierdzewna 30W 400mm/s 500
Mosiadz 30W 150mm/s 1000
Aluminium (nieanodowane) 30W 150mm/s 1000
Miedz 30W 150mm/s 1000
Cyna 30W 200mm/s 1000
Metale poztacane 30W 150mm/s 1000
Metale posrebrzane 30W 200mm/s 1000
Metale niklowane 30W 250mm/s 1000
Metale chromowane 30W 250mm/s 1000
Szkto 6W 450mm/s 500
Ceramika 8W 450mm/s 500
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