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La informacion contenida en este documento
tiene caracter orientativo y puede sufrir cambios.

STAC® no se hace responsable de su uso que,
en todo caso, estd dirigido a personas con
formacion técnica, quedando sujeto a su
responsabilidad y criterio.

Cualquier reproduccion, distribucion,
comunicacion publica y/o transformacién no
autorizada de este documento supone una
violacion de la Ley de Propiedad Intelectual.
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GUIA DE CONTROL DE TRANSFORMADO STACBOND®

1- Soplar la mesa antes de colocar la plancha, verificar visualmente que no haya virutas.

) ©

2.1- Antes de colocar el panel en la mesa verificar visualmente que el film protector esté hacia abajo.

2.2 - Situar el panel en la mesa, verificando que las flechas del film siempre apunten en la misma direccién. Comprobar que
el acabado del panel coincide con el indicado en la orden de trbajo y en el pallet.
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GUIA DE CONTROL DE TRANSFORMADO STACBOND®

3 - Parasituar el panel en la mesa para su mecanizado, nunca se deslizard en horizontal totalmente apoyado, sino que se

apoyara sobre un canto y se moverd inclinado.

4 - \erificar dimensionalmente al menos una pieza de mecanizado por cada orden de trabajo:
- Diferencia entre medida de alto y ancho de la pieza y la cota indicada en plano £ 1Tmm
- Diferencia entre ambas diagonales de la pieza <3 mm

‘ LENGHT |

r—————f HEIGHT

5 - Verificar con un calibre al menos una pieza mecanizada de cada orden de trabajo:

- Profundidad de fresado 3,20 * 0,2 mm

£—352mm 320 mm

4 mm
4 mm




GUIA DE CONTROL DE TRANSFORMADO STACBOND®

6 - Comprobar dimensionalmente al menos una pieza mecanizada de los formatos de bandeja CH y S7 de cada orden de
trabajo.

CHCASSETTE CHCASSETTE SZ CASSETTE
45 mm FLAP 40 mm FLAP

15 mm%ﬁ»i

45 mm— = 40 mm —

|

|

|

30 mm-—+ = !

|

8mm-— |
|

7 - Verificar visualmente que los cortes estan rectos y no existen rebarbas

O,
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GUIA DE CONTROL DE TRANSFORMADO STACBOND®

8 - Verificar visualmente que el film protector del panel no se encuentra dafiado (rayas, desgarres, etc.)
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PRIMER/PRIMER ——
FILM/FILM ——

RECOMMENDED MILLING PARAMETERS:

CORE PROCESS ROTATIONAL SPEED (r.p.m.) DISPLACEMENT SPEED (mm/min)
STOCBONDAR NG o 100612000
STOCBONDFR LG 24000 1500015000
STOC BONDPE LG 24000 1500015000

Note: These values are for guidance only and are intended for use with STACBOND® recommended milling tools. For use with
other tools or depending on the type of machine it is necessary to adjust them.

RECOMMENDED TOOLS A2 CORE: RECOMMENDED TOOLS FR / PE CORE:

- Cutting tool: 6 mm milling cutter with diamond - Cutting tool: 6 mm milling cutter with diamond
insertions (STB-FRESAGPCD) insertions (STB-FDBX80X3.8)

- Milling tool: ¢ 10 mm spherical milling cutter with - Milling tool: @ 10 mm spherical milling cutter with

diamond insertions (STB-FRESAI0PCD) diamond coating (STB-FEMD-10x72)









HERRAMIENTAS DE TRANSFORMADO STACBOND®

CABEZALES DE FRESADO PARA PANTOGRAFO

REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
_ Fresa metal duro @ 4 mm para
STB-FMD4X80X3.8 ELRJIEE%A;’S%?ZMC%%EBPOAEQE rzn_r?w corte de panel de espesor 4mm 1
(marcado)
_ Fresa metal duro @ 5 mm para
STB-FMD5X80X2.8 ELRJESR/;)S%?ZMC%%%SP%XI\? E?_ZB_rTzwm corte de panel de espesor 3mm 1
(dilatacion)
_ Fresa metal duro @ 5 mm para
STB-FMD5X80X3.8 EEESRAE’B%?ZMC%%?E8P%XS Ezlg_i_r%m corte de panel de espesor 4mm 1
(dilatacion)
_ Fresa metal duro @ 6 mm para
STB-FMD6BX80X2.8 (FJBESRAPSS@?ZMC%%?)EBP%XI\% E?_Z3_n21m corte de panel de espesor 3 mm 1
(dilatacien)
_ Fresa metal duro @ 6 mm para
STB-FMD6X80X3.8 [FZEEE%SS(Z)?ZMCDOE%BPOAXI\? EEIB_ i}%m corte de panel de espesor 4 mm 1
(dilatacion)
- Fresa metal duro @ 6 mm para
3 STB-FMD6X80X5.8 ELRJEESRQS%?ZMC%%ETS?P%XI\IS E?_ é_rrzwm corte de panel de espesor 6 mm 1
| (dilatacion)
REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
FRESA DIAMANTE HSS COHERSA Fresa diamante @ 6 mm para
STB-FD6X80X2.8 ESPECIAL H4 PCD (96x80x2,8 Z=2 ted ld p3 1
CUERPO MD 012 corte de panel de espesor 3 mm
FRESA DIAMANTE HSS COHERSA Fresa diamante @ 6 mm para
STB-FDBX80X3.8 E?JPEE%OAII\AHD4®|?ED (6x80x3,87=2 corte de panel de espesor 4 mm 1
FRESA DIAMANTE HSS COHERSA .
§ STB-FD6X80X5.8  ESPECIAL H4 PCD (36x80x5,8 Z=2 Freiag'amanltz@ 6mm i 1
| CUERPO MD 12 corte de panel de espesor 6 mm
m REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
Fresa diamante () 6 mm para
| FRESA DIAMANTE HSS SECQ PCD
3 STB-FRESADBPCD corte de panel de espesor 4 mm 1
| (6x75x3,8 CUERPO MD (12 con niicleo A2
)
; REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
STB-FMD-C45 ESRFEESéAI AHLSR’SE,;AP ZEJS)EEE}E%(F]’% e Fresa metal duro para corte a 45° 1
‘ l REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.

STB-FRESAS0

FRESAHSS MD @3x81 ESPECIAL
REF.1Z=2 CUERPO (16

Fresa metal duro para
fresado a 90°

1

10
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HERRAMIENTAS DE TRANSFORMADO STACBOND®

REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
; FRESA ESFERICA HSS MD CON Fresa con recubrimiento
| ~ ~ RECUBRIMIENTO DE DIAMANTE de diamante @10 mm para
i STB-FEMD-I0x72 (10x72 Z=2 CUERPO @10 fresado esférico de panel con 1
| (COD:JS532100D1B.0Z2-NXT) nucleo PE/FR

REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
FRESA ESFERICA DIAMANTE HSS Fresa diamante @ 10 mm para
| STB-FRESADIOPCD  SECO PCD (#10x73 CUERPO MD fresado esférico de panel con 1
| 010 nlcleo A2
‘ a REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
FEMNL FRESAESFERICAHSS MD @20x100  Fresa metal duro @ 20 mm para
| STB-FEMD-20100 300 72 CUERPO 120 fresado esférico ]
‘ REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
- FRESA HSS MD @3x@32x80x38,8  Fresa metal duro para
| i STB-FRESAISS  po27-2 CUERPO 016 fresadoa 1359 ]

|
‘ ﬁk REFERENCIA ELEMENTO OBSERVACIONES UDS./MIN.
Ty FRESA DIAMANTE HSS PCD Fresa diamante parafresado a
STB-FPCD-135 (335x175 Z=2 CUERPO (16 1350 de panel con nticleo A2 ]
Koy, we
T~ o - E—
1 : ] y : ‘:L_f
TO,S mr"n 2mm L TO,er’rA ‘ 1,5m‘m

Ranura de fresado esférica para pliegues  Ranura de fresado en V para pliegues Ranura de fresado en arco para pliegues

de 900°. de 1359, completos de 1800 (no realizable en
panel STACBOND® A2).

‘H









GUIA DE CONFORMADO DE BANDEJAS STACBOND®

1- PLEGAR SOLAPAS LATERALES
Para el conformado de las bandejas SZ las solapas laterales se pliegan una a una hasta formar un dngulo de 90° con la

superficie de la bandeja.

1.1 1.2

t

Los remates de las esquinas se pliegan presionando con el dedo hacia el interior hasta que coincida con la solapa
contigua, formando asf un dngulo de 90°.

1.3 1.4

C

En el caso de las bandejas CH es necesario el plegado hacia el exterior de la segunda pestafia superior de 40 mm,
situdndose paralela a la superficie de la bandeja.

1.5 1.6

STACBOND



GUIA DE CONFORMADO DE BANDEJAS STACBOND®

2- RETIRAR FILM DE LAS PESTANAS

Se despega el film en las zonas de las pestafias donde se sujetardn mediante remaches los perfiles y accesorios de
conformado.

2.1 2.2 2.3

3- FIJACION DE LA BANDEJA SZ
3A- PERFILS

Se ubica el segmento de perfil S en extremo correspondiente del interior de la bandeja, y se aproxima hasta hacer tope con
el calzo que se apoya en la solapa.

3A1

3A.2 3A.3

'

Se taladran las solapas y el perfil S, y se fijan entre si mediante remaches (remache 1S0 15977 @ 4,8 x 15 mm).

3A4 3A.5 3A.6

15
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GUIA DE CONFORMADO DE BANDEJAS STACBOND®

3B- PERFILZ

Se ubica el segmento de perfil Z en extremo correspondiente del interior de la bandeja, y se aproxima hasta hacer tope con

el calzo que se apoya en la solapa.

3B.1

-

3B.2

'
[

3B.3

Se taladran las solapas y el perfil Z, y se fijan entre si mediante remaches (remache IS0 15977 @ 4,8 x 15 mm).

3B.3

4 - FIJACION DE LA BANDEJA CH

3B4

4A - BANDEJA CH (PESTANA DE 45 mm)
Se sittian las pletinas de conformado en el interior de cada una de las esquinas de la bandeja. Utilizando los agujeros de la

pieza como gufa se taladra el panel.

4A1

3B.5

Q4

4A.2

STACBOND



GUIA DE CONFORMADO DE BANDEJAS STACBOND®

Se fija la pletina a la esquina mendiante remaches (remache IS0 15977 @ 4,8 x 15 mm).

4B - BANDEJA CH (PESTANA DE 40 mm)
Se situa los refuerzos de cuelgue en el interior de cada una de las esquinas y botas de cuelgue de la bandeja. Utilizando los
agujeros de la pieza como gufa se taladra el panel.

4B.1 4B.2

Se fijan los refuerzos a la solapa de la bandeja mediante remaches (remache IS0 15977 @ 4,8 x 15 mm). Los refuerzos
situados en las esquinas de la bandeja necesitan 4 remaches para su fijacion, mientras que los restantes de fijaran con 2.

17
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GUIA DE CONFORMADO DE BANDEJAS STACBOND®

5- COLOCACION DEL RIGIDIZADOR EN BANDEJAS CH

5.1- PREPARACION DE LA ZONA

En primer lugar, se eliminaréd el polvo
y suciedades utilizando procesos
mecdnicos y en ninguin caso utilizando
disolventes. Esta limpieza consistira
en un lijado méas o menos profundo
dependiendo de la suciedad existente.
Posteriormente se deberd aspirar el
polvo o soplarlo con aire a presién. Para
la limpieza y desengrase posterior se
utilizard el desengrasante limpiador
SIKA CLEANER 205 o similar dejandolo
evaporar durante al menos 10 minutos.

5.2 - IMPRIMACION DE LA ZONA

Una vez limpia la zona se imprimara
con un producto especifico que refuer-
ce la adherencia del adhesivo elastico
(SIKATACK PANEL PRIMER o similar).

5.3 - CINTA ADHESIVA DE DOBLE
CARA

Después de haber transcurrido el
tiempo de espera de la imprimacién
(30-60 min.) se procedera a colocar
la cinta autoadhesiva de doble cara,
CINTA SIKATACK PANEL-3 o similar, que
sujetard la pieza mientras polimeriza
el adhesivo, ademads de asegurar el
espesor minimo del mismo para

las posibles dilataciones del panel
composite STACBOND®.

5.4 - APLICACION DEL ADHESIVO
Posteriormente se aplicard el adhesivo
elastico SIKATACK PANEL o similar sobre
la bandeja aplicando un corddn continuo
y contiguo a la cinta doble cara.

5.5 - COLOCACION DEL RIGIDIZADOR
A continuacién se colocard el rigidiza-
dor de tal forma que toda la superficie
del mismo quede impregnado de
adhesivo.

5.6 - FIJACION MEDIANTE REMACHES
Finalmente el rigidizador se perforaray
remachard en su parte superior e infe-

rior contra las pestafias harizontales de
la bandeja.

5.1-LIMPIAR 5.2 - IMPRIMACION

5.3 - CINTA ADHESIVA 5.4 - ADHESIVO SIKATACK PANEL

5.5 - PEGAR EL RIGIDIZADOR 5.6 - FIJAR MEDIANTE REMACHES

STACBOND



STAC® CENTRAL, Espaiia

R (+34)981817036
o (+34) 981817037

STACBOND?® esté a su entera
disposicién para cualquier consulta. © Pol. industrial Picusa s/n

15900 Padran (A Corufia)

Para més informacidn visite nuestra
web o péngase en contacto con
nosotros, estudiaremos una solucién
adaptada a sus necesidades.

Disponemos de asesoramiento técnico
en Espafiol, Inglés, Francés, Alemén e
[taliano.

@

La informacidn contenida en este documento

tiene caracter orientativo y puede sufrir cambios.

STAC® no se hace responsable de su uso que,
en todo caso, esta dirigido a personas con
formacién técnica, quedando sujeto a su
responsabilidad y criterio.

Cualquier reproduccién, distribucién,
comunicacién publica y/o transformacion no
autorizada de este documento supone una
violacidn de la Ley de Propiedad Intelectual.

000

Follow us!

XX stacbond@stac.es

Spain

STACBOND® CENTRO PRODUCTIVO, Espafia

& (+34)981817036
@3 (+34) 981817037
< stacbond@stac.es

©

C/ Isaac Prado BodeldnP. 2
Pol.ind. de La Rozada
24516 Parandones (Ledn)
Spain

STAC® Polonia

§ (+48)322630740
X polska@stac.es

©

Ul. Kluczewska 2A
32-300 Olkusz
Poland

STAC® Marruecos

& (+212) 0539521136
& (+212) 05395211 54
<X maroc@stac.es

©

Route nationale 1 Km. 92
Comune Rurale Laouamra
Larache, Morocco

STAC® México

& (+52) 4422517019
BX mexico@stac.es

STACBOND

© Sistemas Técnicos del Accesorio y Componentes, S.L.; Padrén 2019

©

Parque Ind. Pyme, carretera
estatal 431. Los Cues, km 5.8
Huimilpan, 76970
Querétaro, México

(Q stac.es
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