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PET

Estabilidad dimensional al calor

Los articulos fabricados con este producto no deben exponerse al uso continuado a temperaturas
superiores a 60°C, en funcidn de su aplicacion.

Envejecimiento

El compenente ultravioleta de los rayos solares ocasiona una degradacion en todos los plasticos en
general. Esta degradacion depende de las condiciones de exposicion, es decir, de la duracion real de la
exposicion a la luz solar, de la inclinacion de la placa con respecto a los rayos solares, de la temperatura y
la humedad y de la intensidad de estos mismos rayos solares (coordenadas geograficas). La degradacion
se pone de manifiesto por un progresivo amarilleo, una disminucién en la transmision de luzy una
pérdida de las propiedades mecanicas.

Las placas no estan protegidad contra la accion de los rayos solares, sin embargo, el propio material en si
ya posee una cierta resistencia a la intemperie por lo que puede utilizarse en aplicaciones exteriores en
lugares en los que la accidn de los rayos solares no incida de forma permanente sobre |la placa y sea de
baja intensidad.

Para aplicaciones en exteriores en que la placa esté expuesta a la luz ultravioleta, se recomienda un
producto estabilizado protegido por sus dos caras. Para aplicaciones exteriores, los films protectores
deben retirarse inmediatamente ya que si se exponen a la luz solar pueden quedar permanentemente
adheridos a la placa.

Resistencia quimica

Las placas en general resisten a la mayoria de acidos, alcoholes y sales, asi como a los plastificantes.
También son resistentes a hidrocarburos como el xileno, los aceites minerales y el petrdleo. La resistencia
a los hidrocarburos alifaticos es limitada. De igual forma, estas placas también resisten al ataque quimico
de la lluvia acida, humos de escape de motores diésel y aire con cierta salinidad. Los compuestos
aromaticos producen diversas reacciones.

Contacto con alimentos y usos sanitarios

Estas placas cumplen con los requisitos de la FDA (Food and Drug administration, EEUU), y la BGA
(Bundes-gesundheitsamt, Alemania), normas para el contacto con alimentos. El PET es inodoro e insipido,
por lo que las placas son aptas para el uso en contacto con alimentos y aplicaciones médicas. Estas placas
pueden ser esterilizadas con rayos gamma o con oxido de etileno.

Manipulacion

Limpieza
Limpiar las placas con una soluciéon de agua tibia con un poco de jabén neutro y aclarar con agua
utilizando para ello na esponja muy suave o gamuza.

Corte

Corte con sierra

Los tipos de sierra comunes en carpinteria de madera o metalica dan buen resultado para serrar estas
placas: de disco, de cinta, de sable, de vaivén, de desbaste y de mano. Las sierras de disco o de cinta
producen mejores cantos y pueden realizar casi todas las operaciones de corte.

La forma de la hoja tiene un papel importante en el serrado de plasticos. Es preferible una cinta de sierra
con dientes separados porque el espacio vacio facilita la salida de la viruta del corte. Los mejores
resultados se obtienen con dientes sin inclinacidon y algo triscados. Para que el plastico no se funda ni se
agriete, la hoja debe estar muy afilada y la guia ha de colocarse muy cerca del corte para reducir la
vibracion.

Corte a troquel

La placa se puede cortar satisfactoriamente a troquel con cuchillas de acero (hasta 2mm). La cuchilla
debe cambiarse o afilarse con bastante frecuencia.

La prensa para cortar a troquel debe ajustarse de forma que la carrera atraviese completamente la placa
de plastico y se detenga antes que se melle la cuchilla.



Manipulacién

Pulido

Se necesita un cepillado previo para eliminar las marcas de corte del disco de sierra.

Pueden utilizarse

- Discos rotatorios con pasta de pulir

- Discos rotatorios de tejido suave con pasta de pulir para el acabado final

También se puede realizar el pulio a la llama con un soplete de propano normal o un soldador de
nitrégeno caliente, manteniendo con precision la distancia exacta entre la placa y la fuente de calor. Si
se acerca mucho se corre el riesgo de blanquear la superficie o que el material se ponga demasiado
fluido.

Adhesivos

A causa de la excepcional resistencia quimica de las placas, no es posible usar adhesivos con disolventes.
Entre los adhesivos recomendados se encuentran los cianoacrilatos, los poliuretanos de dos componentes
y los epoxidicos de dos componentes.

Caracteristicas a tener en cuenta al seccionar un adhesivo

- Compatibilidad quimica con las placas

- Estética de la junta acabada

- Dilatacién / contraccion con los cambios de temperatura

- Fragilidad, rigidez y flexibilidad

- Alterabilidad a la intemperie, si es el caso

- Duracién y vida atil

- Fuerza adhesiva (adherencia al plastico)

- Requisitos del uso final

Para un perfecto encolado de las superficies que se unen, han de estar bien encajadas (sin forzar y sin
dejar huecos) y eben ser lisas, no pulidas.

Algunos adhesivos con un componente volatil pueden contraerse duranre el secado. Para compensar este
efecto, es necesario cortar la junta en angulo, dejando asi espacio para llenar con un ligero exceso la misma.

Termoformado

- No es necesario el presecado como ocurre con el Policarbonato

Ahorro de tiempo y energia

- Las temperaturas de termoformado de 120 a 150°C. Las temperaturas muy elevadas pueden reducir la
resistencia al impacto del material.

- La temperatura del molde no debe superar los 60°C

- Para evitar la cristalizacion recomendamos reducir la velocidad de calentamiento.

Todos los productos del fabricante llevan un film para proteger la superficie de posibles danos durante la
produccion y transporte. Este film protector no esta preparado para soportar altas temperaturas, por lo
cudl debe ser retirado antes de proceder al termoformado o al doblado en caliente.

Doblado

Doblado en frio

Las placas inferiores a 3 mm pueden ser dobladas en frio mediante equipos normales utilizados para
plancha metalica como prensas o dobladoras. El film de protecciéon de la superficie debe dejarse en la
placa durante el proceso de doblado para protegerla de posibles rasgufios. Es mejor no utilizar una
velocidad excesivamente alta para el doblado ya que excesivas tensiones pueden provocar la rotura de la
superficie.

Doblado con alambre incandescente

Los equipos estandar de doblado con alambre incandescente a dos caras pueden utilizarse satisfactoria-
mente. Una temperatura del alambre excesiva o una distancia insuficiente entre el alambre y la placa
puede causar una ligera cristalizacién (neblina blanca) de la superficie de la placa. Si esto ocurriera se debe
reducir la potencia del alamvre o incrementar la distancia entre éste y la placa. En casos extremos el
alambre puede ser cambiado por uno de mayor calibre para reducir la resistencia del alambre y
consecuentemente su temperatura.

Todos los productos del fabricante llevan un film para proteger la superficie de posibles dafios durante la
produccion y transporte. Este film protector no estd preparado para soportar altas temperaturas, por lo
cudl debe ser retirado antes de proceder al termoformado o al doblado en caliente.

Decoracion

Algunas tintas de impresion pueden presentar cierta dificualtad para adherirse a esta placa debido a su
alta resistencia a los disolventes.
Retirar el film impreso justo antes de imprimir para evitar que la superficie pueda sufrir algun dano.



CARACTERISICAS ESTANDAR DE LA RESINA DE PET

NORMA UNIDAD VALOR

FiSICAS

Densidad ISO 1183 g.cm3 1,34
MECANICAS

Resistencia a la traccion hasta la deformacién ISO 527 MPa 59
Resistencia a la traccién hasta la rotura ISO 527 MPa No rompe
Alargamiento hasta la rotura ISO 527 % No rompe
Médulo de elasticidad en traccion ISO 527 MPa 2.420
Resistencia a la flexion ISO 178 MPa 86
Resistencia al impacto Charpy con entalla ISO 179 kd/m2 *
Resistencia al impacto Charpy ISO 179 kd/m2 No rompe
Dureza Rockwell, escalaM /R (*)/m
Dureza a la presién de la bola ISO 2039 MPa n7
OPTICAS

Transmision de luz ASTM D-1003 % 89
Refracciéon ASTM D-542 1,576
TERMICAS

Temp. maxima de utilizacién en continuo °C 60
Temp. reblandecimiento VICAT (10 N) ISO 306 °C 79
Temp. reblandecimiento VICAT (50N) ISO 306 °C 75
Temp. reblandecimiento HDT A (1,8 Mpa) °C 69
Temp. reblandecimiento HDT B (0,45 Mpa) ISO 75-2 °C 73
Ceficiente de expansion lineal ISO 75-2 10°/mk <6

Estos datos corresponden a los valores de la materia prima
(*) No aplicable



RESISTENCIA QUIMICA

PRODUCTO QUIMICO COMPORTAMIENTO

SATISFACTORIO REGULAR INSATISFACTORIO
Aceite mineral X
Aceite vegetal X
Acetona X
Agua X
Aguarras X
Amoniaco X
Detegerntes X
Etanol X
Gasolina X
Glicerina X
Metanol X
Tolueno X
Acido acético X

REACCION AL FUEGO

PAIS NORMA CLASIFICACION
GRAN BRETANA BS 476: Part 7 1Y
ALEMANIA DIN 4102-1 Bl
FRANCIA NFP 92-507 M2
ITALIA UNI 9177 Clase1

Se dispone de una ficha de seguridad de las placas para cualquier tipo de consulta
adicional.
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