Doporucené pouziti:
LMM6000, produkt firmy CerMark™ je jednim z nasSich nejuniverzalnéjsich prostredkd pro laserové
znaceni a Ize s nim vytvofit dobry ¢erny popis na vétsiné kovd.

LMM6000 byl specialné navrzen, aby zasychal do tvrdého povrchu, ktery
se pri béZném zachazeni pred laserovym popisem neposkodi. Tato
vlastnost umoziuje nastrikané dily bézné skladovat, klast na sebe a
podobné a teprve nasledné je popsat laserem.

Pokud zamyslite popisovat nerezovou ocel, je LMM600 praveé tim
spravnym fesenim, protoze popis je na tomto povrchu tmavsi.

Rozsah pouziti LMM6000 je vSak trochu uzsi, proto pokud je pozadavkem
univerzalnost a jednoduchost pouziti, m{ze byt spravnou volbou spise

, S nimz i na nerezové oceli dosahnete témér stejnych vysledkd
jako s LMM6000.

Doporucené povrchy pro znaceni:

LMM6000 se hodi pro témér vSechny kovy. Nasledujici seznam jmenuje kovy, na kterych je
LMM6000 vyzkousen a chova se dobre. Seznam samoziejmé neni Uplny. Fakt, Ze jste v ném nenasli
svlj material neznamena, Zze ho LMM6000 nebude dobre popisovat.

Nerez Chrom
Nerez, jasné zihany popis Nikl
Pozink Zlato
Mosaz Stribro
Hlinik Titan
Méd’ Cin

Vhodné lasery:
LMM6000 pracuje stejné dobre s CO, lasery jako s pevnolatkovymi (napf. SHINE Fiber od
Megaflexu)

Doporucené redéni:
LMM6000 se fedi podle zamysleného zplisobu pouZiti.

e Air brush: pomér 1:3 (1 objemovy dil LMM6000, 3 objemové dily denaturovaného lihu).
Respektujte navod na pouziti vaseho sttikaciho zatizeni.

e Rucné stétcem: doporucujeme pomeér 1:2 (1 objemovy dil LMM6000, 2 objemové dily
denaturovaného alkoholu).

Pro vice informaci kontaktujte T-LAB.



Dilezité pokyny:
Ujistéte se, Ze znaceny povrch je zcela Cisty, bez mastnot, prachu, lakl a Cisticich prostiedkd!

e Aerosol (sprej): Pred pouzitim sprej dikladné protrepte, abyste ziskali zcela homogenni
suspenzi materialu v déze. Nastfikana vrstva LMM6000 by méla mit cca 25 um. Stikejte sprej
rovnomeérné ze vzdalenosti asi 25 cm a pohybuijte pfitom tryskou z jedné strany plochy na
druhou, abyste pokryli celou plochu se zamyslenym znacenim. Zacnéte strikat mimo plochu
urcenou k popisu, pohybujte tryskou na druhou stranu plochy a pokracuijte pres celou plochu.
Znacenou plochu stfikejte rovnomeérnou rychlosti, abyste dosahli stejné tloustky vrstvy. Ujistéte
se, Ze vrstvou LMM6000 neprosvita zadny holy kov. Obvykle staci 2-3 striknuti na plose k
dokonalému pokryti. Vrstvu Ize po nastrikani doplnit dalsSim nastrikem. Pro zabranéni ucpani
trysky a vyteceni obsahu spreje otocte sprej po jeho pouziti a prostriknéte trysku
priblizné 3 vteriny!

e Air brush: Postup je stejny jako u Aerosolu

e Rucné stétcem: Pii nanaseni LMM6000 Stétcem by vyslednd vrstva méla byt 25-50 pm.
Pouzijte mékky Stétec Siroky asi 2,5 cm a namacejte jej jen do Y4 vysky stétin, abyste zabranili
stékani. Nanasejte klidnymi, rovnymi a hladkymi tahy.

Poznamka: Aerosol a Air brush jsou preferované zpdsoby nanaseni. Rucni nanaseni stétcem
mUze byt dosti obtizné z hlediska rovhomérnosti nanesené vrstvy a vyzaduje urcity cvik a
zruénost. Nanaseni stétcem Ize doporucit pouze na malé plochy.

Pro vice informaci o nanaseni kontaktujte T-LAB.

Doba & postup pfi suseni:
Na vzduchu zaschne vrstva LMM6000 pfi obvyklych podminkach zhruba za 3 - 5 minut. Pokud je to
nutné, Ize schnuti urychlit vysouse¢em vlasli nebo podobnym zafizenim. LMM6000 pak Ize zcela

vysusit jiz za 15 vtefin.

Nastaveni laseru:

Viykon a rychlost jsou rozhoduijici faktory nastaveni laseru. Vliv na kvalitu popisu ma vsak také
ohniskova vzdalenost ¢ocky, PPI, rozliSeni, frekvence nebo Srafovani. Pro detailni informace o
nastaveni kontaktujte T-LAB. Zakladni informace pro nastaveni poskytuje tato tabulka:

Vzhled produktu:
LMM6000 je zlutohnédy a ma konzistenci tésta na palacinky. Pevné Castice se pfi kratkém
skladovani bézné neseparuji, presto je nutné LM6000 pied kazdym pouzitim radné promichat.

Po aplikaci a zaschnuti vytvori LMM6000 na povrchu Zlutohnédy povlak.

Doprava:

VSechny vyrobky LMM6000 (sprej i pasta) podléha specialnim bezpecnostnim predpisiim pfi letecké
dopravé. Pozemni doprava neni omezena.



Skladovani:

VSechny produkty série LMM6000 skladujte pfi teploté mezi 5° a 35°C, na tmavém suchém miste.
Aerosol (sprej) skladujte dlouhodobé spiSe polozeny na boku nez nastojato, protoze separujici se
tézsi casti pak Ize I1épe rozmichat trepanim.

Nakladani s odpadem:
LMM6000 je vyroben na lihové bazi. Po laserovém zpracovani Ize prebyvajici material snadno smyt
vodou a vznikly roztok mdzete vylit do bézného odpadu.

Ddzy spreje, které jsou jesté pod tlakem musi byt zbaveny tlaku na dobre vétraném misté, vSechen
hnaci plyn musi byt z nadoby uvolnén. Poté Ize prazdnou nadobku ulozit do bézného odpadu.

Obaly od pasty mohou byt bezpecné odkladany do bézného odpadu.

Orientacni spotfeba LMM6000:

LMM6000.A12 sprej 340 ml  stadi asi na plochu 7 500 cm? (0,75 m?)
LMM6000.50 pasta 50 g sta¢i asi na plochu 6 500 cm? (0,65 m?)
LMM6000.250 pasta 250 g sta&i asi na plochu 32 000 cm? (3,20 m?)
LMM6000.500 pasta 500 g sta&i asi na plochu 64 500 cm? (6,45 m?)
LMM6000.1000 pasta 1000 g  stadi asi na plochu 130 000 cm? (13,0 m?)

* Udaje plati priblizné pii spravné aplikaci (Fedéni/tloustka vrstvy)



NASTAVENI LASERU PRO LMM6000

Nasleduijici tabulky uvadéji doporucené hodnoty nastaveni CO, laseru a vlaknového laseru pro popis uvedenych materiald.
Udaje jsou pouze vychozi pomoci pro hledani presného nastaveni pro vas laser a specificky popisovany material. Je
pravdépodobné, Ze se skutecné hodnoty pro optimalni popisovani specifického materialu vasim laserem budou lisit od
uvedenych hodnot. Vzhledem k rdznym typdm laserl uvadime vykon i rychlost v absolutnich hodnotach. Pokud se vas
laser nastavuje v % maximalnich hodnot, musite je prepocitat.

RADA pro uzivatele CO, laseri TROTEC: 100% rychlost pro SPEEDY 100 je 180 cm/sec, pro SPEEDY 300 pak 355
cm/sec a pro RAYJET 150 cm/sec.

Priklad: Popis nerezu laserem RAYJET (30W): vykon nastavte na 100%, rychlost na 35/150*%100= 23% rychlosti.

DOPORUCENE HODNOTY NASTAVENI PRO X-Y CO, LASER

45W laser 30W laser
vykon rychlost rychlost vykon rychlost rychlost ¢ocka DPI/PPI
(W) (cm/sec) (in/sec) (W) (cm/sec) (in/sec)

nerez 41 49 19 30 32 13 1.5" 1000/1000

Substrate
Material

popisovany
povrch

Stainless
Steel
Stainless-
35 30 29 1.5" 1000/1000 Bright
Annealed

pozink 32 30 25 15" 1000/1000 ~SAMATEed

mosaz 11 30 7 1.5" 1000/1000 Brass
hlinik 14 30 11 1.5" 1000/1000 Aluminum
méd’ 7 30 2 1.5" 1000/1000 Copper
chrom 11 30 11 2" 1000/1000 L0
plating

Nickel
Plating

zlato 11 30 1000/1000 Gold Plating

nerezova ocel
- leskly popis

nikl 14 30 1000/1000

stibro 4 30 1000/1000 AT
Plating

titan 63 29 1000/1000 Titanium
cin 35 30 1000/1000 Pewter

DOPORUCENE HODNOTY NASTAVENI PRO YTTERBIOVY VLAKNOVY LASER S COCKOU 100MM

Substrate
Material
Stainless
Steel
Stainless-
18 .002 CW / =50 Bright
Annealed

pozink 20 .002 CW / =50 Galvanized
Steel

mosaz 10 .002 CW / =50 Brass
hlinik 10 .002 CW / =50 Aluminum
chrom 6 .002 CW / =50 Chrome
plating
Nickel
Plating

zlato 15 .002 Cw / =50 Gold Plating

rychlost
(cm/sec)

popisovany
povrch

nerez ) 18 .002 CW / =50

vykon (W) srafovani (mm) frekvence (kHz)

nerezova ocel
- leskly popis

nikl 25 .002 CW / =50

stiibro 3 .002 CW / 250 Silver
Plating

titan 30 .002 CW / =50 Titanium
cin 30 .002 CwW / =50 Pewter




