MAQUINADO

La presente informacion se ofrece solo como guia para todo maguinader que quiera Fabricor piezas con nuestros materiales
limitandose solo o lus operaciones mas comunes de transformacion,

Todos nuestros productos son sometidos o un proceso de relevado de esfuerzos, poro asegurar sv mejor moguinobilidad
y estabilidod dimensional, Sin embargo, la svovidad relativa de los pldsticos comparodo con metales, dificulta mantener
tolerancias muy cerrados, durante y despugs del maguinado, por esta rozoén es importante compensar lo variacion
dimensional, con yn odecuado cc’:|cu(o durante el disefio,

Paro el maquinado de este fipo de pldsticos, se usan los mismas magquinos y herromientas que se uson para el moguinado
de metales y en algunos casos también, maquinas paro madera.

AL MAQUINAR PLASTICOS RECUERDE... TOLERANCIAS

® Su expansion térmica es hasta 1D veces mayor que la Las tolerancias de magquinado aplicables a termoplasticos,
de los metales. en general son considerablemante més amplias que las de
e Disipa 2l calor muy lentamente. Evite sobrecalentamientos. los metales, debido o su mayor coeliciente de dilatacian
® E| reblandecimiento y fusion de los plasticos se da a térmica, absorcién de humedad y a las deformaciones
temperaturas mas bajas que los metales. producidas por la liberacidn de tensiones internas, que se
® Los plasticos son mucho mas eldsticos que los metales. ariginan durante y después de su maquinado. Este fenédmeno
® Se recomienda el uso de herromientas de corburo se produce principalments en maquinados asimétricos o en
odecvodamente ofiladas y pulidas para optimizar sy los que tienen varios cambios de seccidn, en estos casos es
propia vida util y el acabado superficial de los piezas. recomendable efectuar un tratamiento térmico intermedio
8 E|l dngulo de incidencia de las herramientas debe ser despusés del desbastado para relajar tensionas. Como ragla
mos agudo que cuando se magquinan metales paro general pora piezas torneadas o fresadas, se pueden aplicar
minimizar la superficie de contacto entre estas y la pieza, tolerancias de maquinado de 0.1 a 0.2% en relacidn o su
e Asegurese de gue la herramiento tengo un adecuado medida naminal.

angulo de salida paro facilitar la expulsion de la rebaba.

® Sujele lu pieza de tal forma gue; se restrinja su deflexidn
fuera del alcance de lo herramienta y evite el dahar lo
piezd.

Es importante experimentar con herramientas de diferentes
materinles, dngulos, velocidades y avances de corle, paro

obtener dptimos resultados.
REFRIGERANTES

Generalmente son innecesarios para la mayaria de las

Tips de Seguridad operociones, excepto para el laladrado, pero pero pusden
usarse para obtener mejores acobados superficiales y

® Evite aristas vivas en los maquinados tolerancias mas cerrados. Los refrigerantes sugeridos son
inferiores. Los radios deben ser como los solubles al agua y los no oromaticos. Durante el proceso
minimo de Tmm. de corte el enfriamiento con aire comprimido es muy efectivo.

® Chaflanee en los vértices para evitar el
despnsﬁ"ada de las aristas durante &l
tarnenda, taladrads ¥ frasada.

® Evite las roscas triangulares, pues
generan muchos puntos de Torneado

¢oncentracion de esfusrzos, . = - o o - . :

preferentemente haga roscas de perfil | piaterial Profundidad de corte | Velocidad de corte Velocidad de avance

redondeado. _ Pulg mm Pies/min | m/seg Pulg/rev mm/rev
® No es recomendable el uso de tarrajas

ni mﬂ(huelﬂs, pUBS generﬂn '&nsinnes Nyldnlidf} a.15a 3.81 £DD g A00 2503 0.010 g D.O15 D.254 g D381

- . EAcetron® GP

:::u"rs;‘;m en el agujero y pueden causar Evtalyte® PET-P 5.025 0.44 4004700 FH0E 0.004 20007 | D.102a0.178

o Al apretar tornillas, o montar pernos en | polictilens RA - 400 o 1,000 3 0.0D2 2 0.0D5 | 0.051 0127

agujeros ciegos, hdgalo con precaucisn
para no forzar el fondo y avitar la
formacion de fisuras.



ylamid’

¥

$» pueden usar sierros cinta, de disco, o
alternativas d= gron paso enhre dientss
para favorscer lo expulsion de virutas.
Dieben tener suficiente triscado para
minimizdr el roce entre lo sierra y las
paredes de la pieza. Evitar gue lo pisza
se cisrre por defrds de la sierra, para no
producir ung excesiva concentracion de
caler ¥y =l bloguec de la sierra.

Para zliminar vibraciones, rugosidades
excesivas de corfe o incluso musscas y
rofurags, ws preciso que o sujscian de la
pieza d la mesa de opoyo sea adecuanda.

Lo velocidad de la sierra cinta s voriable
segin el espesor del material, Con las
sierras circulares se pueden hocer cortes
finos en sspesores hosta de 3/4" Las
herramientas d= carbure de tungsteno
producen un buen gcobado.

En &l fresodo se pueden usor
las herrgmientas pora metoles
ligeros pera son preferibles los
de corke cireular, por Focilitar
el desprendimiznto de virutas.

Aserrada

QUADRANT

Materisal Espusor de Corte Forma del Prso Yelocidad de o Cinta
Pulg mm diente Dizntes/pulg Pias/min mfseg
<1/2" <127 Precisian 10 o 14 3,000 15.24
Nylamid® 1/2a 1" | 12.7 0 25.4 | Pracision 3 2,500 12.70
Acet £GP
i 173" |254a762 | Burdo 3 2,000 10.16
=3 >746.2 Burdo 3 1,500 752
<1 2" <127 Precision 10 al4 5,000 25.4D
1/2°a 1" | 127 0 25.4 Precision 6 4,300 21.48
Ertalyte®© PET-P
103" | 2540762 Burdo 3 3,500 17.78
34 =76.2 Burdo 3 3,000 15.24
Polictileno RA 3,000 a 5,000 |15.24 0 30.48

Velocidad de corte

Material Profundidod de corte Velo<idod de avonce
Pulg nim Pizs/min mfsey | Pulg/diente | mm/diente
Nylamid® 0.150 3.81 1,300a 1,50D |8.4a 7.4 0.020 0.508
Acetron® GP
Ertalyt=® PET-P 0.080 1.52 1,500 02000 |7.64a10.2 0.005 0127
Polietilens RA - - 400 o 1800 3091 0.010 0.254

Fresode de Acabado / Ranurada

. Acern d= Alta Profyndidad Vezlocidad de corte Velocidad de gvance
Material Valocidad (M2, M7} da ¢orta
Pulg mm Pulg mm Pies/min m/sag Pulg/diente | mm/disnts
1747 6.35 0.25 4,35 270 a ASD 14023 D.0D2 0.051
1/2" 12.70 0.25 6.35 27D a 45D 14023 0.003 0.078
P 3/ 4% 12.0% D25 5.35 2700 430 1.4023 D008 Q127
Nylamidg:
Awetran® GF | 252+ 125 15508 0.25 435 2700450 | 14023 0.008 0203
Ertalytet PET-P
174" 633 0.08 1.27 3000500 | 15a25 n.001 D.025
1/2" 1270 0.05 137 300 0 500 15025 0.002 0.051
3/47 19.05 HRIE 1.27 300 o 500 1.5a2.5 0.0D4 0.102

Las corostetisticds de aislamiznto termico de los plasticos, deben
tomarse en cuenta durante =l barranado, especislmants al
moguinor barrenos de profundidod mayor ol doble del digmetrs
de ld pieza. Tambign te recomizndd ompliomeznte el uso de
refrigerantas, sspacialmenta cuondo se trote d= Ertolyte®.

Barrenos pequefios {17327 a 17). 3e sugizrs el uso de brocos
de ocero de alta velocidad, si s de hilice lento ¥ hocdiendo
“pitotzos” frecusntes se mejord la salida de la rebabao.

Barrenss grandes {»1"). Use brocas estandar y de hélice |=nto
<on un dngulo de punto de 118° y dngulo d= labia de desohoge

de 9° o 15°,

Generalments se obtienen majoras resultados hacizndo un
barrzno piloto de 1/2" o una velocidad de 400 o 1,800 rpm,
y velocidod de avonce de 0,005 0 0.015 plg. frav. Evile o
olimentacién monwal pora no producir imperfacciones en el
oenbedo. Poro expeorndir 2l barreno o didametros mayores,

Barrenadso

. Lidmetro Nomingl del Barreno Velozidod d= avones
Material
Pulg. mm, Pulg. / rev. mm. £ rev,
118" gl /4" 1.69 a 6.35 0.007 2 0.015 D178 a D.381
Nylamid®
Acetran® GP 1/2"% a 34" 1270 0 19.05 0.015 a 0.025 D.381 o D.635
21 22540 0.020 a 0.050 D308 o 1,270
1/16% a 1/4* 1.59 a 6.35 0.002 a 0.005 D051 0 D127
Eralytem BELD | 1/2"a3/4" | 1270019.05 0.01500.025 | p38l a0.635
21 23540 0.02G a 0.050 D508 0 127D
1.5 < 4054 0.003 0203
Poliztilena RA s 54054 0.015 o 381

hoga un barrenado secundario o una velotidad d= 400 o 500 rpm y velocidad de avance de 0.008 o 0.020 plg frev.

Ademas se deben oplicor los siguientes posos paro reducir riesgos de rompimienta de lo pieza, en =l barrenodo del Ertolyte®:
1.Haga un barrena de 1% con una broza con inserto a una velocidod de 500 0 BDO rpm y una velocidod de avanee de 0.005 o 0.015 plg. frev.
2.Abro el borrero o la medida final usondo una barra de interiores con inserto de carbon con rodio de 0.015% a 0.030%, o uno velocidod d= 500 o 1,000 rpm y una
velocided de avonce de D.005 o 0.010 plg./rev.



