СПОСОБЫ  ОБРАБОТКИ  ЗАГОТОВОК  ИЗ  ПЛАСТМАСС
        Полуфабрикаты из промышленных пластмасс – это заготовки в виде круглых стержней, листов, плит, труб и втулок, предназначенные для  механической обработки с целью изготовления деталей или конструктивных элементов, которые используются в различных отраслях промышленности. Например: зубчатые колеса, ролики качения, тросовые блоки, направляющие планки и ленты для цепей скольжения, кольцевые поршни и уплотнения, клапаны, шнеки, шкивы, винты, очищающие скребки, изоляторы и т.д.
Заготовки  фрезеруют,  точат,  сверлят,  пилят ленточной или круглой пилой.

Из-за плохой теплопроводности необходимо осуществлять теплоотвод, при механической обработке, чтобы избежать поднятия температуры в изготавливаемой детали. Это позволит избежать тепловой перегрузки пластмассы. 
                                       Для этого следует соблюдать следующие правила:

· кромки режущего инструмента должны быть в идеальном состоянии и хорошо заточены

· режущий инструмент устанавливается так, чтобы режущая кромка только касалась пластмассы

· необходимо удалять стружку с режущего инструмента

· при большом тепловыделении необходимо обеспечить охлаждение 

· при жидком охлаждении должна использоваться только чистая вода

· аморфные материалы должны охлаждаться водой или сжатым воздухом (нельзя применять маслянистые охладители)
· твердосплавные инструменты должны быть частично подогреты до +120 0С

	Рекомендуемые параметры для точения:
α

γ

Χ

ν

s

ПВХ

8-10

0-5

50-60

200-750

0,3-0,5

ПП / ПЭ

6-10

0-5

45-60

250-500

0,1-0,5

АБС

5-15

25-30

15

200-500

0,2-0,5

ПММА

5-10

0-4

15

200-300

0,1-0,2

ПК

5-12

6-8

45-60

200-350

0,1-0,5

ПА

6-10

0-5

45-60

200-500

0,1-0,4

ПОМ

6-8

0-5

45-60

300-600

0,1-0,4

ПЭТФ

5-15

0-15

45-60

200-500

0,1-0,5

ПВДФ

5-12

5-15

10

150-500

0,1-0,3

ПСУ/ПФСУ

5-10

0-5

45-60

250-400

0,2-0,3

ПЭИ

5-10

0-10

45-60

300-400

0,2-0,3

ПЭЭК

5-10

3-8

45-60

200-500

0,1-0,4
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Рекомендуемые параметры для фрезерования: 
		α

	γ

	ν


	ПВХ

	5-10

	0-15

	300-1000


	ПП / ПЭ
	10-20

	5-15

	250-500


	АБС

	5-10

	0-10

	300-500


	ПММА

	2-10

	2-10

	2000


	ПК

	5-20

	5-15

	250-350


	ПА

	10-20

	5-15

	250-500


	ПОМ

	5-15

	0-15

	250-500


	ПЭТФ

	5-15

	0-15

	250-500


	ПВДФ

	5-15

	5-15

	250-500


	ПСУ/ПФСУ

	5-15

	0-10

	250-500


	ПЭИ
	5-15

	0-10

	200-400


	ПЭЭК

	5-15

	5-15

	180-450
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	Рекомендуемые параметры для сверления:
α

γ

φ

ν

s

ПВХ

5-10

3-5

60-100

30-120

0,1-0,5

ПП / ПЭ
5-15

10-20

60-90

50-120

0,1-0,3

АБС

8-12

10-20

60-90

50-120

0,2-0,3

ПММА

3-8

0-4

60-90

20-60

0,1-0,5

ПК 

8-10

10-20

90

50-100

0,1-0,3

ПА

5-15

10-25

90

50-150

0,1-0,3

ПОМ

5-10

5-30

90

50-200

0,1-0,3

ПЭТФ

5-16

10-30

90-110

50-100

0,1-0,3

ПВДФ

10-16

5-20

110-130
150-300

0,1-0,3

ПСУ/ПФСУ

5-15

10-20

60-90

30-90

0,1-0,3

ПЭИ

5-15

10-20

60-90

30-90

0,1-0,4

ПЭЭК

5-15

10-25

90-120

70-200

0,1-0,3
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Спиральные сверла из быстрорежущей стали хорошо подходят, но из-за большого тепловыделения необходимо применение охлаждающей жидкости. Для хорошего теплоотвода и отвода стружки, сверло следует регулярно вынимать из места сверления, особенно в случае глубоких отверстий. Для отверстий больших диаметров следует, уменьшить обычную толщину перемычки сверла для уменьшения теплоты трения и работать последовательно. Например, для сверления 50 мм, следует сверлить по очереди 12 и 25 мм. После этого диаметр необходимо увеличивать сверлами больших диаметров резца или с помощью плоского токарного резца. При сверлении сквозных отверстий в конце процесса обработки подача должна быть уменьшена, чтобы избежать биение начальной стороны, обрабатываемой заготовки, сверлом или плоским резцом, что может вызвать кромочное выламывание. 




	ПВХ          - поливинилхлорид

	ПП / ПЭ    - полипропилен / полиэтилен

	АБС          - акрилонитрилбутадиенстирол

	ПММА      - полиметилметакрилат  (оргстекло) 

	ПК            – поликарбонат 

	ПА            – полиамид (Эрталон, Капролон)

	ПОМ         – полиоксиметилен (полиацеталь)

	ПЭТФ       – полиэтилентерефталат

	ПВДФ       – поливинилиденфторид (фторопласт-2)

	ПСУ / ПФСУ   – полисульфон / полифенилсульфон

	ПЭИ         – полиэфиримид 

	ПЭЭК       – полиэфирэфиркетон (Кетрон РЕЕК)


  По дополнительным вопросам обращайтесь:   т.(017) 263-23-47, 267-07-18, 267-60-20.           ОДО «ФТОРОТЕКС»  г.Минск, пр-т Независимости, 117 корп.3 оф.212            

