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Technické plasty vykazuji obecné nizsi teplotni vodivost
a modul pruznosti v porovnani s kovy. Zahrati dilu maze
zpUsobit zménu mechanickych vlastnosti a také zménu
rozmér( a toleranci. Je nutné také brat ohled pfi upinani
dil. Vysoky tlak upnuti a tupé nastroje mohou zpUsobit

deformacidilce.

1.Nastroje

Technické plasty Ize obrabét na béZnych kovoobrabécich
a dfevoobrabécich strojich. Je mozné vyuzit ndstroje
zrychlofezné oceli, které musi byt ostré a ¢isté. Proma -
teridly pInéné skelnymi vldkny je doporuceno vyuzit
karbidové nastroje.

2.Chlazeni

Obecné neni nutné pouzivat chlazeni pfi obrabéni plasta.
Chlazeni je nutné pouze u vrtani a fezani termoplast.
Doporucuje se viak vyuzit chlazeni pro eliminaci vnitf -
niho pnutia lepsi kvalitu povrchu. Je doporuceno vyuzit

chladici emulze, ptipadné stlaceny vzduch, ktery zaroven

odvaditfisku z fezné plochy a zabranuje otupeni nastroju.

3.Teploty

Plasty nesmi byt pfi obrabéni chladné. Je doporuceno dil

pred obrabénim nahat na teplotu cca. 50 °C, snizi se tak
dobaobrabéni.

4.Rychlost
Je vhodné volit nizkou rychlost pfi opracovani. Vysoka

rychlostzplisobuje prehrati dilC.

5.Vrtani

Provrtaniplastli je mozné vyuzit vysokorychlostni vrtaky.
Ptivrtani hlubokych otvor( se doporucuje vrtak vytaho-
vat zdlvodu odvodu tfisek a vzniklého tepla. P¥i vrtani
velkych prdméru se doporucuje pfedvrtani malého otve
rua poté postupné vrtat az na zadany prameér. Pfi vrtani
plastt je ,nutné” chlazeni dilce z dtvodu vzniku vnitini -
ho pnuti. Pfivrtani pInénych plastl je vhodné predehfat
material na teplotu cca. 120 °C. Tato metoda je vhodna
také pro PA 66 a modifikace materialu PET

6.Soustruzeni

Pouzivejte stejné nastroje jako pfi obrabéni kovd, pou-
ze pro plnéné plasty pouzivejte karbidové hroty. Je nutné
pravidelné odstranovat vzniklé tfisky, které se mohou na-
motat nadilec, pfipadné pracovni prostor. Pfi soustruzeni

dlouhych dild je vhodné vyuzit podpéru.

7.Frézovani

Pouzivejte stejné nastroje jako pfi obrabéni kovd, pou-
ze pro plnéné plasty pouzivejte karbidové hroty. Pro
dosazeni kvality povrchu pouzivejte pouze ostré nastroje,
vysokou feznou rychlost a mirny posuv.

8.Rezani

Pro fezani plastd mlze byt pouzita pasova pila nebo
kotoucova pila. Pouziti vhodného typu zélezi na tvaru
polotvar(. Pro fezéni tycia trubek je vhodné vyuzit pa -
sovou pilu. Pfi formatovéani desek vyuzivejte kotoucovou
pilu s vysokou rychlosti posuvu. Timto zabranite sevieni
kotouce azlepsite odvod tfisky. PInéné materialy je nutné

pred fezanim predehrat na teplotu cca. 120 °C.

Vrtani

rychlost: m/min; posuv: mm/otacku

Soustruzeni

a

rychlost:m/min; posuv: mm/otacku

Material: XX XX XX rychlost posuv XX XX rychlost posuv
PA6,PA66,PA6G 5-15 920 10-20 50-150 0,1-03 0-5 |6-10 | 250-500 0,1-0,5
POMC,POMH,POM-CAS 5-10 90 15-30 50-200 01-03 0-5 6-8 | 300-600 0,1-04
PET, PETLF, PBT 5-10 90 10-20 50-100 0,2-0,3 0-5 |5-15 | 300-400 0,2-04
PE, PP,PVC 5-15 90 10-20 50-150 0,1-0,3 0-5 |6-10 | 250-500 0,1-0,5
PC 8-10 90 10-20 50-100 0,2-0,3 6-8 |5-10 300 0,1-0,5
PTFE, PVDF, ECTFE 10-16 130 5-20 150-200 01-0,3 5-8 10 150-500 01-03
PPS, PEEK, 5-10 [90-120 | 10-30 50-200 01-0,3 0-5 6-8 | 250-500 0,1-0,5
PSU, PPSU, PES, PEI 3-10 90 10-20 20-80 0,1-0,3 0 6 350-400 0,1-0,3
Pl 5-10 90-120 5-10 80-100 0,05-0,15 0-5 2-5 100-120 0,05-0,25
PAI 5-10 90-120 5-10 80-100 0,05-0,15 0-5 2-5 100-120 0,05-0,08
PUR 12 53 2 mi: ;goggé:ii%%jgg 01-0,2 40-50 | 001-002
ELEKTROIZOLANTY
PInéné/vyztuzené materiadly 6 120 5-10 80-100 0,1-0,3 2-8 | 6-8 | 150-200 0,1-0,5
Rezéani Frézovani
K o
B
B
K:rozteczub; rychlost: m/min rychlost:m/min; posuv: mm/otacku
Material: XX K rychlost XX XX rychlost
PA6,PA66,PA6G 2-5 3-8 500 10-20 5-15 250-500
POMC,POMH,POM-CAS 0-5 2-5 500-800 5-15 5-15 250-500
PET, PETLF, PBT 5-8 3-8 300 5-15 5-15 250-400
PE, PP,PVC 2-5 3-8 500 10-20 5-15 250-500
PC 5-8 3-8 300 10-20 5-15 300
PTFE, PVDF, ECTFE 5-8 2-5 300 5-15 5-15 250-500
PPS, PEEK, 0-5 3-5 500-800 5-15 6-10 250-500
PSU, PPSU, PES, PEI 0-4 3-5 500 2-10 1-5 250-500
Pl 0-3 10-14 800-900 2-5 0-5 90-100
PAI 0-3 10-14 800-900 2-5 0-5 90-100
PUR 10 20 250-400
ELEKTROIZOLANTY
PInéné/vyztuzené materialy 10-15 3-5 200-300 15-30 6-10 80-100

Podminky obrabéniPUR: Tvrdé typy PUR (80° ShA avice) Ize dobie obrabét, mensitvrdosti majishahu ,uhybat” nastroji. Pro relativni mékkost materidlu vii¢iocelise doporucuje

fezat jen hrubé zavity. Pro frézovani materidlu je doporuceno vyuzit nastroje s vétsim poc¢tem zub(i. Pro brouseni je doporuceno pouzivat karborundové kotouce za souc¢asného

chlazenivodou.

Modifikované varianty materiali PA 6 GF, PA 66 GF, PEEK GF, PEEK PVX, PEI GF, PPS GF a neplnéné materialy PA 66, PET, PET LF, PPS, Pl je vhodné pied fezanim a vrtanim stfedo
vého otvrouv priiméru nad 80 mm predehftat. Teplota pfedehfatije doporucenavrozmezi 100°C- 120 °Cs postupnym zvysovanim a snizovanim teploty o 10°Cza hodinu.

Piiobrabénimaterial(i PC, PSU, PPSU, PES, PEl pouzivat pro chlazeni pouze vodu ptipadné stlaceny vzduch. Ostatni materialy je doporuc¢eno obrabét pfi pokojové teploté (23 °C).

33



