Es una lamina fabricada de un copoliester
termoplastico, ofrece alta transparencia y
alto brillo.de superficie, tiene una-buena re-
sistencia-al impacto intermedia entre el
acrilico y el policarbonato, permitiendo
ahorros en el termoformado ya que no
hecesita pre-secarse como con el policar-
bonato, le permite usar laminas mas delga-
das que los materiales comunes, lo que
genera ahorro en costos de materiales.
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Laminas PETG

Tabla de medidas disponibles
Espesor (mm) Dimension (mm)
0.5 (calibre 20) 1.22 X 2.44
0.75 (calibre 30) 1.22X2.44
1.0 (calibre 40) 1.22 X 2.44
1.5 (calibre 60) 1.22X2.44
2.0 (calibre 80) 1.22 X 2.44
2.5 (calibre 100) 1.22X2.44
3.0 (calibre 100) 1.22 X 2.44
Garantia 10 afnos

* Aplican condiciones y restricciones

Propiedades mecanicas

Resistencia a la tension 9.000 psi

Médulo de elasticidad 425.000 psi

Resistencia a la compresién 18.500 psi

Gravedad especifica 1,18 minimo a 1,20 maximo
Resistencia al impacto 1ZOD, pie-lb/pulg 0,3 minimo
Elongacion a la rotura 2,0 minimo

Otros factores

Porcentaje de variacién de espesor + 35 % maximo
Encogimiento 2,8 % maximo
Absorcién de agua 0,45 % maximo

Aplicaciones

- Displays, expositores y demas material publicitario
en el punto de venta

« Protectores industriales

« Moldes para chocolate y confiteria

« Maquinas expendedoras y recreativas

« Rotulos

« Piezas ortopédicas y componentes de equipos médicos

« Escudos de proteccién (Anti motin)
« Acristalamientos de seguridad

- Componentes para construccion

« Mobiliario urbano (anti vandalico)
« Articulos de uso alimentario

Beneficios

- Excelente transparencia y brillo superficial

« Facilmente termoformable

- Alta resistencia al impacto, préximo al Policarbonato

« En aplicaciones basadas en el impacto se pueden utilizar
espesores inferiores a las placas acrilicas con mejor resultado
« Dctil, elongacion a la rotura similar al Policarbonato

« Excelente resistencia quimica

« Disponible con proteccion UV

« Reduce la transmision del ruido

« Esterilizable

« Reciclable

« Normativa FDA (21 CFR 177.1315) EEUU, aprobado para el
uso alimentario (excepto la versién UV)

Propiedades térmicas

Temperatura de flexién bajo carga (HDT) a 264 psi 87 °C
Calor especifico 0,35 cal/g °C
Coeficiente de expansion térmico 2,3 x 10°a 8 x 10° m/m °C

Resistencia quimica

Es resistente a acidos organicos como el citrico, inorganicos
como el sulfurico (dependiendo de su concentracién)
Compuestos basicos como el amoniaco, soda caustica (en
bajas concentraciones)

Combustibles como petréleo, gasolina y ACPM

Técnicas de procesamiento

Las ldminas Spectar pueden ser:
Dobladas en frio o caliente
Pulidas

Impresas en serigrafia

Pegadas consolventes
Termoformadas

Cortadas con sierra
Remachadas
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FISICAS

Densidad g/cm-3 1,27
Resistencia a la traccién hasta la deformacion MPa 53
Resistencia a la traccion hasta la rotura MPa 26
Alargamiento hasta la rotura % >200
Médulo de elasticidad en traccion MPa 2.200
Resistencia a la flexion MPa 79
Resistencia al impacto Kj/m2 10
OPTICAS

Transmision de luz % 88
Refraccion 1,57
TERMICAS

Temp. maxima de utilizacién en continuo °C 60
Temp. Reablandamiento VICAT (10 N) °C 83
Temp. Reablandamiento VICAT (50 N) °C 78
Temp. Reablandamiento HDT A (1,8 Mpa) °C 68
Temp. Reablandamiento HDT B (0,45 Mpa) °C 72
Coeficiente de expansién lineal x10-5/°C 6.8

Acido Acético

Tolueno




Manipulacion

Limpiar las placas con una solucidn de agua tibia con un poco de jabén neutro y aclarar con agua utilizan-

Limpieza ;
do para ello una esponja muy suave o una gamuza.

Los tipos de sierra comunes en carpinteria de madera o metdlica dan buen resultado para aserrar las pla-
cas: 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.

Corte con sierra
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 vibracién.

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

r r | . )
Corte atroque cambiarse o afilarse con bastante frecuencia.

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

. « Discos rotatorios de tejido rigido con pasta de pulir
Pulido . . o .
« Discos rotatorios de tejido suave con pasta de pulir para el acabado final

También se puede realizar el pulido a la llama con un soplete de propano normal o un soldador de nitro-
geno caliente, manteniendo con precisién 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 vuelva demasiado fluido.

Las placas pueden taladrarse facilmente con una taladradora normal o con una taladradora de mano con
brocas limpias y bien afiladas. Se recomiendan brocas disefiadas para su empleo con pldsticos. Ocasional-
mente se pueden emplear brocas ordinarias, pero es conveniente afilarlas reduciendo la profundidad o
Taladradot el angulo de corte. Al taladrar es importante sujetar bien la placa, pero evitando una excesiva presién de
apriete. Para taladros pequenos son preferibles velocidades de hasta 1.750rpm, mientras que para taladros
mayores pueden ser Utiles velocidades tan bajas como 350rpm. Es aconsejable utilizar aire comprimido
para evitar sobrecalentamientos, especialmente si las placas son de espesores superiores (5mm).

Hay varias técnicas de termoformado que se pueden aplicar a las placas para darle la forma deseada una
vez caliente, ya sea con fuerza mecdnica, con aire comprimido o por vacio. Los moldes pueden ser de yeso,
de acero refrigerados por agua, de aluminio fundido o de otros materiales, como madera, escayola o epoxi.

Para el termoformado
Termoformado
+ No es necesario el pre secado como ocurre en el Policarbonato.

- Temperaturas de termoformado de 120 a 160 °C. Las temperaturas muy elevadas pueden reducir la resis-
tencia al impacto del material.

La placa se puede curvar y doblar con un radio pequeio calentando antes una franja de poca anchura a
ambos lados de la placa con una resistencia. Cuando la placa alcance la temperatura correcta (algo supe-
rior a 105°C) y se note una ligera resistencia al doblado, se puede curvar facilmente.

Doblado
Si se intenta curvar la placa cuando no esta suficiente caliente, se forman tensiones que dan lugar a que la
pieza sea quebradiza; por el contrario, si se calienta demasiado, se producen burbujas en la zona doblada.
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