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1 INTRODUCCION 

El acabado superficial dentro de la fabricacion de sol-

des y herrasientas para transforsar plAsticos, es is-

portante no solo por la presentaciOn final del producto 

(ver fig. 	1) y su impact() en el sercado, sino que ta- 

bu' influye en el flujo del saterial hacia el interior 

del solde, en la etapa de enfriasiento y en la fase de 

dessoldeo o expulsiOn de la pieza. 

tratar de expulsar la pieza, sta se rospe antes de 

dessoldearse normalsente; por 61timo, si las piezas 

logran dessoldearse, su presentation estan deficiente 

que pueden salir del sercado por la coepetencia de un 

producto senor acabado, debe recordarse que un producto 

puede tener un perfecto disao y ser .uy 6til pero un 

sal acabado superficial le quita atractivo. 

A continuation se dan una serie de recosendaciones 

generales para el pulisento de los soldes. 

Fig. 1 

Un solde con acabados superficiales deficientes, puede 

presentar problesas de Ilenado si sus canales de trans-

porte no estan cuidadosasente acabados; tasbin puede 

presentar problesas al expulsar las piezas, puerto que 

el saterial en su etapa de enfriasiento ( por ejesplo 

los poliestirenos ) tiende a aferrarse o introducirse 

en los capilares o poros dejados por un sal acabado de 

la superficie del solde; en esta situaciOn la fuerza de 

adhesion es tan grande, que el solde puede pegarse y al 

2 EL PUESTO DE TRABAJO 

El lugar para pulir soldes (fig. 2), debe ser un sitio 

.uy li.pio, libre de polvo o particulas en suspensidn 

que puedan precipitarse sobre la superficie a pulir, lo 

cual no peraite hacer un perfecto terminado al espejo, 

en especial cuando se esta ilegando a los niveles de 

rugosidad •as bajos. 	(ver tabla 1). 

3 DISPOSITIVOS PORTA-HERRAMIENTAS PARA PULIR 

los porta-herrasientas para pulir, son auy variados, 

van desde aparatos con husillos rotatorios horizontales 

y verticales, (ver figs. 3 y 4) hasta las herrasientas 

del tipo oscilantes (ver fig. 5). La elecciOn de uno 

u otro, depende de la geosetria de las superficies, si 

son concavas, convexas, en forma de canales o planar 

tal coso lo suestran las figural anteriores. Estas 

herrasientas reciben la energia y sovisiento de sotores 

elctricos o tasbin de aparatos de ultrasonido (ver 

fig. 6) lo cual hace el trabajo sas eficiente. 

4 HERRAM1ENTAS USADAS EN El PULIMENTO DE MOUES 

CONVENCIONALES 
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F- Plastic° con pasta de diasante y lubricante. 

G- Felpas con pasta de diasante y lubricante. 

 

El uso de estas herrasientas en forma gradual y en el 

orden descrito, persite alcanzar las rugosidades desea-

das segdn el estado de dureza de la pieza tal coso to 

suestra la grAfica de la figura 8. 

En la etapa de desbaste con piedra de SiC, se cuenta 

con grados desde 180 hasta 800, en los aceros suaves, 

se deben usar granos finos entre 600 y 800 puesto que 

granos sas bastos producen rayaduras suy profundas que 

son dificiles de sacar posteriorsente. 

Una vez usadas las piedras, se debe mantener separadas 

por granos en recipiente con kerosene limpio. 

El uso de las piedras de SiC, es suy importante en 

cuanto a la direccidn de aplicacidn, forsando angulos 

de 45 grados alternos, se puede observar el estado de 

acabado de la aplication insediatasente anterior. 

 

Fig. 2 

Los secanizados ejecutados sobre una superficie donde 

se transporta o deposita un material plastic°, deben 

ser trabajadas con herrasientas abrasivas hasta obtener 

los acabados superficiales deseados y de esta sanera 

cumplir las especificaciones tcnicas del product° 

plastic° tersinado. 

La variedad de herrasientas (fig. 7) y posibles mto-

dos de trabajo, hate dificil dar un procedimiento dni-

co, Pero es necesario reconocer que existen unas reglas 

hasicas que son convenientes observar para obtener bue-

nos resultados en el pulisento de soldes; se comienza 

teniendo en cuenta el acabado initial de la superficie, 

es decir, si ha sido fresada, torneada, rectificada, si 

se encuentra en estado de desbaste o acabado fino tal 

coso to suestra la tabla 1, mu vez efectuado lo ante-

rior se Ileva a cabo la selection de las herrasientas 
adecuadas que proporcionen on acabado superficial Opti-
so, entre las herrasientas a seleccionar se pueden ci-

tar las siguientes: 

A- Piedra de carburo de silicio SiC de diferentes gra-

dos. 

B- MetAlicas preferiblesente bronce con pasta de dia-

sante lubricante. 

C- Madera, con pasta de diasante y lubricante. 

 

Cuando la superficie secanizada tiene un acabado suy 

basto, se usan herrasientas metalicas coso el bronce 

con pasta de diasante y lubricante, para lograr una 

reduccidn de la rugosidad se* el taut% del grano de 

la pasta de diasante, sedido en micras y su respectiva 

equivalencia de tamah en mallas segon la tabla 2. 

5 PROCEDIMIENTO PARA EL USO DE LAS PASTAS DE DIAMAMTE 
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5.1 TAMA° DE BRAMAN 

Las pastas de diasante para el lapeado, lapeado pulido 

y pulido de superficies proporciona un buen acabado de 

superficies. Estas herrasientas de lapeado suben en 

forea escalonada a granulados de diasante sis gruesos, 

el cual corresponde a los tasaios del granulado que 

estin indicados en las jeringas de aplicacton. 

Fig. 4 

5.2 MATERIAL BASE DE LAS PASTAS 

Las pastas de diasante poseen una base soluble en aqua 

y aceite; para trabajos de lapeado pulido la pasta de 

diasante debe ser rebajada con soy porn fluido 

lubricante, para su sejor distribuciOn. 

5.3 DISTRIBUCION DE. GRANULADO 

La sejor distriblic.A del granulado sobre la seperfi-

(le, solasente is posible en one cape pastosa. Esti se 

obtiene santeniendo la inyeccidn con la punta vertical-

Dente hada abajo, con el dedo indite se aprieta soy 

despacio para que asi salga soy poca centidad de pasta 

sobre la superficie que debera ser lapeada; eras pew-

la4s cantidades deberin ester esparcidas sobre toda la 

superficie con una distancia de 15-20 ma entre cads 

una, (ver fig. 9). 

Tasallo del grano 

en 	e 

e 
Tallith del grano 

aproxisado en ealla 

45 320 

30 600 

15 1200 

9 1800 

6 3000 

3 8000 

1 14000 

0,5 60000 

0,25 100000 

0,10 240000 

Tab la 1 

5.4 CANTIDAD DE FLUIDO LUBRICANTE 

Para una sejor distribucion, se ha calculado que para 

on area entre 30 - 40 cm solo se require una gota de 

fluido lubricante, si se utilize desasiado Hilda lu-

bricante, esta pasta es Ilevada por la eisea herramien-

ta de trabajo espojandola sin trabajar, el exceso de 

lubricante puede ser retirado con un papal de celolosa 

(servilleta de papel). 

5.5 FILO RECRECIDO EN LA HERRANIENTA DE LAPEADO 

Si la pasta de lapeado esti deeasiado eojada o desasia-

do seta, o la presidn sobre la herrasienta de lapeado 

es deeasiado intensa, se pegan granos de lapeado en la 

superficie eas blanda de la herracenta de lapeado, los 

restos de raspaduras se asontonan y forsan filo recre-

cido, produciendo asi profundas raspaduras, de esti 

aanera se respa la superficie con el sovisiento de la-

peado, de tel &antra que se puede ver la soperficie 

brillante de la pieza, generalsente estas raspaduras 

tasbin pueden ser vistas sin la necesidad de utilizer 

one lupa. 
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5.6 FILO RECRECIDO SOBRE LA PIETA DE TRABAJO 

Contrariaaente, esto aparece en el lapeado y lapeado 

pulido sobre piezas de trabajo on una superficie ■uy 

blanda. Este fenomeno se presenta especialsente en los 

aceros ferriticos y taabin de alta aleacibn de cromo, 

el filo recrecido se da sobre la superficie de la pieza 

de trabajo y Basta la herramienta de lapeado. 

5.7 CONTROL 

Con papel de celulosa (servilleta de papel), se liepia 

en un peguello lugar la superficie de la pieza de traba-

jo *and° la pasta. Si con una lupa no se ven raspa-

duras sayores, ya sean producidas al sacar la viruta 

del trabajo realizado anterioreente, o tambin produci-

das por el lapeado con un granulado desasiado grande, 

la pieza de trabajo debera ser lispiada •uy bien para 

el prilxiso proceso de trabajo. 

5.8 LINPIEZA DE LA PASTA 

La pasta de diaeante es soluble en aqua, por lo tanto 

para li.piar la superficie de la pieza solo es necesa-

rio utilizar espusa de jabin y aqua; al 'lasso hew el 

operario debera lavarse las eanos con estos aims ele- 

aentos de liapieza, y si fuese necesario tasbien las 

herrasientas. ( ver fig. 2 ). 

5.9 RASPADURAS 

Al efectuar at casbio de las pastas y las herrasientas, 

un solo grano de lapeado puede producir por suciedad, 

profundas raspaduras, especialsente sobre superficies 

de acero suy duro. 

Fig. 6 
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5.10 LAPEADO CON LOS 6RANULADOS 
50, 40, 30, 20, 15, 10, 7, 3. 

Para la geometria y la exactitud de las superficies en 

el lapeado, son decisivas en prilera linea las herra-

sientas de lapeado. Las herraiientas metalicas no son 

elasticas, no ceden y guian el granulado de lapeado 

siespre en la direction exacta hacia la superficie de 

la pieza de trabajo, utilizando herrasientas metalicas, 

es decir herraiientas duras, este proceso deberia Ila-

marse 'lapeado'. 

Para evitar una confusi6n en la utilization del granu-
lado, herramientas de lapeado, pastas de diasente, la-

peado pulido y pulido, estas son caracterizadas por 

colorer (ver fig.10). 

5.12 PULIR CON LOS 6RANULADOS 

7, 3, 1, 0, 7, 0, 3 

5.11 LAPEADO PULIDO CON LOS 6RANULADOS 

15, 10, 7, 3 

Por aedio del pulido se obtienen superficies de alto 

brillo; para este sisteia de trabajo se utilizan herra-

mientas auy blandas, por ej. .aderas blandas, fieltro, 

cuero, etc. si se pule deaasiado las superficies no 
son tan buenas. 	(pulido de relieve). 

Utilizando herramientas de lapeado blandas, tales collo 

las de material plastic°, de fibras, gaga dura, Lidera 
dura, etc. se  obtiene una gran exactitud y un buen 

brillo, utilizando herramientas de lapeado o superfi-
cies elasticas deberia denominarse este proceso 

'lapeado pulido'. 
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Grit 	mauve 
Ginoulomeme 40 lilac 

	

promoted° 	Illn 

	

Grit 	dark brown 

	

GrantrInmetrle 	30 	maroon !once 

	

wound° 	matron °scum 

	

Grit 	dark [due 

	

Granulornalne 	15 	bleu !once 

	

granulado 	azul oscuro 

	

Grit 	light blue 

	

Granutemelrle 	10 	bleu clair 

	

granulado 	celeste 

	

Grit 	red 
Granulometrie 7 rouge 

	

putout/id° 	robs 

	

Grit 	green 
GranulornAhle 3 vett 

	

profound° 	verde 

	

Grit 	yellow 
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granulado 	emeriti° 

Grit in pm 

Syringe contnnIs 
5 g of Diamond Peale 
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Contenance de la seringue 5 g de pale 
de diamant 

Taman° de granulado en 1.m 

Contenldo de In Inyecclen 5 g pests de 
dlamante 
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15-20 mm 

 

Fig. 9 

11ow to order. 	 II for example two syringes Of Diamond Paste hronq n IC prat urn required, 
order thug.  2 X 650/15 

Example do command,: 	to client desire per cc 2 ;Ales de dlament de 15 de granulornetne 
Commands: 2 X 850/15 

Enmplo de Wide: 	 Por eiemplo no deacon 2 pastes de diem ante de granulado 15 
Pedido: 2 X 650/15 
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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y ASPEREZA DE SUPERFICIE S 

PROFUNDIDAD DE ASPEREZik ALCANZABLE Rt J.m(1/irn = 0,001 mm ) 

I) I) 

Fund. en m. de arena 63 	2 5 Escarlodo 	 4 0,4 

Fund. en coquilla 25 	i 1 0 Esmerilado piano 	2,5 1 

Foria 63 	1 	I0 Brochado 2,5 
2,5 

0,63 
0,1 Taladra do 40 	I I6 Ensanchar taladr. 

Corte 10 — Esmeritado cilin dr. 1,6 0,1 

Ref rentado I 0 2,5 Rectif. planet. largo I 
0,4 

0,04 
0,06 Fresado 10 	1,6 Esmeril. de pulim. 

Limado 

	

6,3 	2,5 

„_ 	1,6 

	

6,3 	1,0 

Bruhido 	piano 0,25 0,04 

— Rascado Braid° oscilante 0,16 
Cepillado Rectif, planet. corto 0,1 0,04 

Torneodo cilindrico 4 	1,0 Brunidor de pulim. 0,04 — 

I) Alconzable 	medtante 	especiales 	medidas 
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