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Tolerancias de Skiving

Libro blanco sobre tolerancias de skiving para espumas XLPE
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Las espumas de XLPE no son necesariamente planas desde el inicio y, cuando se retiran las
capas superficiales en un proceso tipico de skiving, cualquier zona alta o baja existente
permanecerd. Mecanicamente, nuestros equipos de corte longitudinal son muy precisos. Sin
embargo, la capacidad de la maquinaria, junto con las caracteristicas propias del material, son
las que finalmente determinan las tolerancias de espesor.
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Terminologia

Splitting (corte longitudinal): consiste en cortar progresivamente el material por la mitad
hasta alcanzar la dimensién requerida.

Skiving: consiste en cortar una ldmina delgada a partir de una pieza de mayor espesor.

Factores ambientales

Temperatura: el XLPE es un material termopléstico con un alto coeficiente de expansion
térmica; por lo tanto, los cambios de temperatura pueden afectar significativamente las
dimensiones del material.

Tipos de skiving
Skiving / Splitting con rodillos

El material se comprime entre dos rodillos para hacerlo pasar a través de una cuchilla fija de filo
extremadamente afilado. El espesor se controla mediante la distancia relativa entre los rodillos y
la cuchilla, asi como por la cantidad de compresién necesaria para empujar la espuma a través
de la cuchilla.

1. Realiza el corte mediante 1. Menor precisién.

compresién. 2. Mayor variacién potencial dentro de
2. Mas rapido para trabajos de gran una misma hoja.

volumen. 3. Mayor variacién potencial entre

3. Puede procesar espumas mas diferentes hojas.

densas y rigidas.

Skiving con mesa de vacio / Looping

El material se mantiene plano sobre una mesa mediante succién de aire, y la mesa se desplaza
a través de una cuchilla de filo extremadamente afilado. El espesor se controla por la distancia
relativa entre la cuchilla y la mesa. Las primeras pasadas nivelan el material. Posteriormente, la
mesa continla avanzando mientras la cuchilla desciende un espesor definido en cada pasada
hasta completar el proceso.

1. El material no se comprime. 1. Mas costoso.
2. Permite nivelar los bloques. 2. En la mayoria de los casos, esta
3. Cada bloque se procesa limitado a densidades maximas de 4
individualmente. Ib/ft3.
3. Limitado a cortes de 1 pulgada por
pasada.
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Debido al proceso de nivelacidon de bloques, normalmente se consume mas material, lo que
representa un menor rendimiento. El proceso de Looping consiste en fabricar rollos continuos a
partir de blogues unidos para formar un ciclo continuo. Este proceso se realiza en equipos de
skiving con mesa de vacio disefiados especificamente para ello.
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Tolerancias de Skiving

Aungue existen normas ASTM que establecen tolerancias para procesos de skiving,
particularmente la ASTM D4819, Worldwide Foam ha definido sus propias tolerancias
estandar, las cuales son mas estrictas que las establecidas por ASTM. Las tolerancias
mas exigentes que las indicadas a continuacién deberdn cotizarse de manera especial.

Tolerancias para Roller Splitter / Skiver

Espesor nominal Tolerancia estandar

0.125 - 0.3125 pulg. +0.03125 pulg.

0.32 - 0.875 pulg. +10% del espesor

0.88 - 2.00 pulg. +0.094 pulg.

Mayor a 2 pulg. +0.125 pulg.

Espesor nominal de 2 pulg. identificado con 1.94 pulg. £0.06 pulg. (maximo
cédigo R 2 pulg.)

Tolerancias para mesa de vacio

Espesor nominal Tolerancia estandar

0.0625 - 0.3125 pulg. +10%

0.32 - 1.00 pulg. +0.032 pulg.

Nota: el proceso con mesa de vacio estéa limitado, en la mayoria de las
aplicaciones, a materiales de hasta 4 Ib/ft3 de densidad y un espesor maximo
de 1 pulgada.

Controles del proceso

Verificamos el espesor midiendo la primera hoja, la segunda hoja y posteriormente cada hoja
numero 25, evaluando cuatro puntos diferentes en cada una. Estas mediciones se registran en
nuestros controles de produccién. Se pueden realizar mediciones mas frecuentes si el cliente lo
solicita. Sin embargo, debido a esta metodologia de inspeccién, no se garantiza que todas las
hojas se encuentren dentro de tolerancia en todos los puntos de medicién.
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