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ENDURAMARK

Enduramark to gotowy preparat do bezposredniego uzycia nanoszony w formie aerozolu, tworzy trwate
i ciemne znaki na metalach. Zapewnia tatwe i rbwnomierne roztozenie na powierzchni materiatu oraz
krotki czas schniecia. Srodek przeznaczony do trwatego znakowania metali niepowlekanych laserem
CO2. Mozna go stosowac¢ na wielu podtozach takich jak np. stal nierdzewna, mosigdz, aluminium, tytan,
cynk, ztoto, nikiel i wielu innych.

INSTRUKCJA STOSOWANIA AEROZOLU ENDURAMARK

NAKLADANIE: Przed uzyciem nalezy zapoznaé sie z trescig zatgczonych informacji. Nalezy mocno
potrzasac puszkg przez okoto jedng minute. Rekomendowane jest wczesniejsze sprawdzenie preparatu
na matej powierzchni. Najlepszy rezultat osigga sie w zakresie temperatury aerozolu (pojemnika) 21°C -
32°C. Podtoze musi by¢ wyczyszczone i wolne od ttuszczu, rdzy, brudu i wosku. Pojemnik unies¢ okoto
30-45cm nad podtozem. Wazng kwestig jest aby srodek byt nakladany réwnomiernie cienkg powtoka,
wykonujgc ruch z jednej strony na drugg. Nakladanie preparatu moze wymaga¢ doswiadczenia dla
uzyskania prawidtowej grubosci powtoki 0,05mm. Jezeli powtoka bedzie zbyt gruba, potrzebna bedzie
wieksza moc lasera aby nanies¢ znaki, a rozdzielczo$¢ obrazu zmniejszy sie.

SUSZENIE: Wazne jest, aby umozliwi¢ produktowi Enduramark na catkowite wyschniecie. Proces
schniecia zajmuje okoto 5 minut. Mozna go skroci¢ przy uzyciu suszarki do wlosoéw, opalarki lub
promiennika.

ZNAKOWANIE: Etap ten wymaga przeprowadzenia kilku préb, aby zoptymalizowa¢ ustawienia lasera
wzgledem danego materiatu. Nalezy pamietac, ze kazdy laser reaguje w inny sposéb, w zaleznosci od
podtoza, mocy, szybkosci pracy, soczewek i innych czynnikow. Bardziej migkkie materiaty takie jak
aluminium, miedz i mosigdz mogg wymagacé wiekszej mocy i mniejszych szybkosci, by uzyskac trwaty
znak. Zaleca sie uzycie lasera gazowego CO:2 z tubg metalowg lub szklang o mocy co najmniej 30W,
jednak dobre wyniki mozna uzyskac rowniez przy uzyciu laseréw o mniejszej mocy.

UWAGA!
Preparat nie dziata z metalami powlekanymi i lakierowanymi oraz srebrem.
Laser CO2 GCC Spirit LS 40W 40W
Predko$¢ maks. silnikéw servo 200cm/sek. Stal nierdzewna Aluminium
Moc 95% 95%
Szybkos¢ 45% 15%
DPI 600 600

CZYSZCZENIE: Oznakowany materiat czyscimy wodg lub mokrym recznikiem. Po uzyciu nalezy dysze
puszki z aerozolem wyczysci¢ obracajgc puszke do goéry dnem i rozpyli¢ sSrodek do momentu, az mgta
stanie sie przejrzysta. Nadmiar preparatu na dyszy nalezy usungé wodg. Drugim sposobem
oczyszczenia jest rozigczenie dyszy z pojemnikiem, przedmuchanie sprezonym powietrzem kanatu
wylotowego dyszy i ponowne potaczenie z pojemnikiem. Czyszczenie wykonujemy natychmiast po
uzyciu preparatu aby unikngé zapchania dyszy.

CZYSZCZENIE DYSZY
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Potrzasac przez 60
sekund, aby nanies¢
réownomierng i
cienka powloke na
powierzchnie.
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nacisna¢ dysze na
kilka sekund, by
usungac¢ preparat z
zaworu

GRAWCOM

Plotery laserowe e Znakowarki laserowe e Plotery thace e Plotery frezujgce
Plotery termiczne e Drukarki UV e Materiaty grawerskie e Akcesoria do ploteréw

e-mail: biuro@grawcom.pl, www.grawcom.pl, www.zakupygrawcom.pl
ul. Syrenki 14, 05-500 Piaseczno, telefon: 22 7502611, 22 7502612



