Solid MarkSolid 904

STOSOWANIE PREPARATU MarkSolid 904 DO ZNAKOWANIA
ALUMINIUM ANODOWANEGO NA KOLOR CZARNY LASEREM CO,

WAZNE INFORMACJE

*  MarkSolid 904 jest preparatem tiksotropowym, dlatego nalezy dobrze wstrzasnac przed uzyciem,
minimum przez 1 minute. Przez wstrzasanie otrzymasz preparat o mniejszej lepkosci.

« Do rozcienczenia preparatu mozna uzywac jedynie wody destylowanej. Nie miesza¢ z alkoholem.
Unika¢ grubych powtok.

» Dla lepszego rezultatu w niektérych maszynach laserowych nalezy uzy¢ funkcji zmiany ogniskowej.

INFORMACJE O UZYCIU

1. Przygotowanie materiatu.
Upewnij sie, ze anodowane aluminium jest czyste, suche i wolne od ttuszczu. W razie potrzeby
wyczyscic alkoholem lub acetonem.

2. Przygotowanie preparatu.
Preparatem nalezy wstrzgsac¢ intensywnie minimum przez minute. Nie zaprzestawac wstrzasania
przed uptywem minuty, nawet jesli preparat wyglada na ciekty. Preparat wykazuje wtasciwosci
tiksotropowe, czego rezultatem przy dtuzszym przechowywaniu jest zwiekszenie lepkosci do
konsystencji zelu. Zel wraca do stanu ciektego po wstrzasnieciu. Lepko$¢ preparatu zmniejsza sie
jeszcze bardziej przy dtuzszym wstrzasaniu. Lepkos¢ jest tym mniejsza, im dtuzej sie wstrzasa
(minimum 1 minute!).

3. Rozcienczanie preparatu.
Przed rozpoczeciem rozcienczania preparatu, upewnij sie, ze wstrzasano wystarczajaco dtugo. Do
rozcienczania uzywaj jedynie wody destylowanej! Nigdy nie dodawaj alkoholu jako rozcienczacza!
Dodawanie alkoholu sprawia, ze produkt nie nadaje sie do uzytku.

4. Aplikacja preparatu przy pomocy pedzla/szczotki z pianki.

Upewnij sie, czy pedzel jest catkowicie suchy.

Pedzel, ktory (po czyszczeniu) jest wciaz mokry, mogtby w wiekszym lub mniejszym stopniu
rozcienczy¢ preparat, w skutek czego znakowanie mogtoby byc niejednolite. Zanurz pedzel w
ciektym preparacie na 5mm. Rozprowadz preparat powoli z jednostajng predkoscia na
powierzchni. Powtarzaj tak czesto, jak to konieczne do pokrycia catej powierzchni, linia przy linii.
Uzywajac szczotki z pianki mozna otrzymac lepszy efekt uzywajac pasty bez rozcienczania.
Zanurzy¢ gabke na ok 5mm w ptynie, nastepnie prowadzac z jednakowym naciskiem i predkoscia
po powierzchni pokrywac linia po linii. Dla lepszego pokrywania ustaw powierzchnie pod katem
45%, tak by nadmiar ptynu sptywat pod gabke.

5. Aplikacja preparatu przy uzyciu Aerografu (Airbrush’a).
Postaraj sie znalez¢ ustawienia dla sprzetu malujacego, aby uniknaé¢ nadmiernego rozcienczenia
preparatu. Mocniejsze rozcienczenie moze spowodowac problemy z przyczepnoscia na catej
powierzchni anodowanej. Grubos¢ powtoki powinna by¢ ~30 pym i pokrywac jedynie powierzchnie
materiatu. Grubos¢ powtoki nie powinna przekracza¢ znacznie 30 pm. Z drugiej strony ciensza
powtoka spowoduje, ze znakowanie bedzie szare, a nie czarne.

6. Regulacja i optymalizacja parametrow lasera.
Upewnij sie, ze powtoka jest sucha zanim zaczniesz znakowanie laserem. Zacznij od wysokiej
mocy 100% dla lasera 30 wat i niskiej szybkosci ok. 50-200mm/sek.



W naszych testach na laserze Merkury o mocy 25W ustawienia parametrow byty nastepujace:
- predkos¢ 5%, moc 95%, DPI 600, podniesienie stotu o 1,5mm (zmiana ogniskowej).

A) Jeili znakowanie w rezultacie jest

jednolite i ciemne, zwiekszaj = gg
szybkos¢ znakowania krok po kroku,

az kolor znakowania wyblaknie do 0 '

szarego.

Dalsze zmniejszenie predkosci zmieni kolor znakowania z powrotem na czarny. Zoptymalizuj
kolor znakowania poprzez dostosowanie mocy lasera i szybkosci znakowania matymi krokami.

B) Czasami znakowanie  wykonane z  ustawieniami

poczatkowymi lasera moze mieé¢ brazowawy kolor z plamkami o
chropowatej powierzchni. W tym wypadku nalezy sprobowad
innego ustawienia ostrosci, aby otrzymac wiekszy rozmiar plamki
lasera. Kontynuuj znakowanie zmieniajac ogniskowa matymi

krokami. W wiekszosci wypadkow otrzymasz jednolicie gtadkie i
ciemne znakowanie przy zmniejszeniu ogniskowej o 0-3 mm.
Kontynuuj jak opisano powyzej w podpunkcie “A)”

C) W przypadku, gdy nie da sie uzyska¢  EUa-SsEl t. Rezultat znakowania
zadowalajacego rezultatu poprzez dostosowanie '-_w_‘_gal{e_'znoéci od grubosci powtoki
ostrosci lasera, prawdopodobnie problemem jest R

zbyt gruba warstwa powtoki kryjacej. Postaraj sie¢ | . % Sama powierzchnia

natozy¢ bardzo cienka warstwe produktu i .» "4 % (ok. 30pm)

kontynuuj jak opisano powyzej w podpunkcie “A)”. "Zf')yt' éfub.- Zbyt cienka
Przy pomoca Aerografu (Airbrush'a) tatwiej jest o, s

kontrolowa¢ grubos¢ warstwy niz za pomoca ath :

pedzla.

7. Czyszczenie materiatu.
Po zakonczeniu znakowania usun zanieczyszczenia za pomoca wody lub wilgotnej szmatki.

Laser

Wyproébuj rézne konfiguracje w celu ustalenia najlepszej ostrosci

! L

Dane zawarte w tym arkuszu majg charakter informacyjny i zostaly zebrane wedftug najlepszej wiedzy oraz
dotychczasowego doswiadczenia naszego i naszych klientéw. Nie mozemy przejmowac zadnej odpowiedzialnoSci za
rezultaty u osob trzecich, gdyz warunki i stosowane metody znajduja sie poza nasza kontrola.
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