Termoformado IDIT



El termoconformado o termoformado es
un proceso consistente en calentar una
plancha o lamina de semielaborado
termoplastico, de forma que al reblandecerse
puede adaptarse a la forma de un molde por
accion de presidon vacio o mediante un
contramolde.
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Etapas
Aunque el proceso tiene numerosas variantes que seran descritas posteriormente, cabe distinguir tres

etapas fundamentales del proceso, que son:

-Calentamiento del semielaborado, ya sea por radiacion, contacto o convencion.

*Moldeo del semielaborado, que tras calentarse se estira adaptandose al molde por medio de diferentes
procesos (presion, vacio , presion y vacio o un contramolde).

*Enfriamiento del producto, que comienza cuando el termoplastico entra en contacto con el molde frio y
termina cuando la temperatura el adecuada para desmoldear sin deformar la pieza.
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TEMFERATURA DE TEMFERATURA DE
DEFLECCIONAL CALDR TERMOFORMADO

FOLIMERE TEMP. DE [EMP DEL

LA HOJA | BMOLDE

TIETTRRE R
[ ) A |
| b

Acrilico extruido 74 78 133-175 63-73

Acrilico cell-cast #b 110 160-180  65-75
Acetobutirato de celulosa 63-73 7/5-80 120150 140-160

Polietileno de alta densidad &0-80 100 145-1%0 25 170
Felipropilena 55-65  110-113 140  145-200

Poliestireno f0-95 J0-100 100 140-170 45-65 90
Poliestireno alto impacto 6a-93 P0-%3 120 170180  45-65 70
SAN 100 105 220-230

ABS 75-115 B0-120 95 120-180 70-BS 20
Folivinile de clorure (RVMC.) 70 Fie 110 135-175 45 80
Policarbonato 130 140 1460 180-230 95-120 140

TEMF. DE| LUMITE | NORMAL| LIMITE EMP. D WP, D TEMP. DE
MATERIAL LA HOJA INFERIOR (:C ) SUPERIOR | DESMOLDED LA AYUDA

['C ) ('C) (') Lo (C)  |MEC.[C)
Acrilico PLASTIGLAS 140 180 140 170 180 120 65-75
Acrilico Sensacryl FP - 180-200 180 190 200 130 70-80
ABS 125-180 125 145 180 85 70-85 100
Policarbonato 200-250 200 235 250 140 90-120 140

Polietileno AD 160-220 140 190 220 85 90-100 170



Propiedades Rango de Temperatura

Material Aplicaciones Tipicas Grosor Tipico (mm)

Destacadas de Termoformado (°C)
PET (Polietileno Trar\sparente, ' Er'npaqL'Je.s . 120-160 °C 0.15-1.5 mm
Tereftalato) resistente, reciclable alimenticios, blisters
PS (Poliestireno) Lgero, facil de moldear,  Charolas, envases 140-170 °C 0.25-3.0 mm
econdmico desechables
PP (Polipropileno) Fle,><|t?le, altfa regstenma Envases reutilizables, 160-200 °C 0.3-92.0mm
quimicay térmica tapas
HDPE (Po.l|et|leno de Resistente a impactos, Bandejas industriales, 130-160 °C 0.4-925mm
Alta Densidad) durable empaques
PVC (Policloruro de Buenas propiedades Blisters farmacéuticos
. mecanicas, resistente . > 120-160°C 0.2-1.5mm
Vinilo) . tarjetas
alclima
PETG (PET modificado Alta transpare.nma, facil Dlspla,y§, empaques 120-160 °C 0.5-6.0mm
con glicol) de formar, resistente cosmeéticos
ABS (Acrilonitrilo Alta resistencia a Carcasas, piezas 140-190 °C 1.0-6.0 mm

Butadieno Estireno)

impactos, rigidez

automotrices



Disipa cargas
electrostaticas

Freeze Soporta
congelacion sin
fracturas

De Barrera Proteccion contra

humedad, gases

Grado Aprobado para
Alimenticio contacto
alimentario

Electronica,
componentes
sensibles

Alimentos
congelados

Alimentos,
farmacéuticos

Envases,
bandejas

Requiere
formulacion
especial

Aplicable en PET
oPP

Composicion
multicapa

Mismo rango
que base



1. Un molde macho es mas facil de usar, cuesta
menos y es el mas adecuado para tormar piezas
protundas. En general un molde hembra no

debera emplearse para torma }:i-:.se:fa que requ
eran una protun- didad mayor de la mitad

ancho de la pieza. El molde |‘f.-3IT'|-:IE. se usara
cuando la pieza terminada requiera que |a cara

~

concava no tenga contacto con el molde.
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7. Los moldes deberan contar con suti- cientes
Orficios de vacio para gue la lamina revenida
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4. Cuando las dimensiones de la pieza

formada sean criticas, los moldes deberan

construirse de dimensiones mayores

para compensar la contraccion del o

matenal.

La contraccidn que debe .

temperatura de moldeo a la temperatura
I

ami 'I“”t'"' e r'l:':- 9 "-' Maximo
=R = Ta T o = L

=2rdarse ae ia

5. Una pequena curvatura del molc

as partes planas de las areas grandes,
Permitra obDtener areas planas o entriar e
material.
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6. Mo se podran obtener piezas con paredes
PNt

s v
d YU, e molde debera tener un dnguio

L] d-\-r-
de salida de por lo menos 3°.

/. Es recomendable redondear las aristas,
yva que el formado en vertice acumula
estuerzos internos. La resistencia de la
pieza sera mayor disenando orillas,

esguinas y cantos re dondeados.




8. Las partes ¢ das o mas débiles,
pueden |'s~’r-'~.f.:':~.r5r con costillas de retuerzo
as retforzaran también areas
planas de gran tamano.

Q. 5i es necesario moldear incrustando un
nserto permanente, debe considerar

a diferencia del coeticiente de expansion
de los diterentes materiales, de lo contrario
nodra fallar a causa de un inserto

| as cost

|r..'-*;_e.1-: 0, por I':] diterencia de expansione

W contracciones de los materiales en contacto.
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10. La 5I_||:.1~r_-*|'1i:-~:- de los moldes puede ser
torrada con tranela de algodon, fieltro,
terciopelo, gamuza u otros materiales
para dismin l.Ii" las marcas del molde. Lo
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Una consideracion que debe tomarse en cuenta

es |la posibilidad de que se for- men arrugas en

alguna zona critica o en la parte inferior de un

molde macho o hembra. 5i la hoja revenida no es Acrilico
capaz de contraerse de la dimension Aa la E, el

exceso de material formara arru Q4as.

En el caso de un molde hembra ocurre e o e, T
o contrario, la hoja se alargara hasta los o o8 _'“'
cuatro vertices de la superticie del g ! - 5’)
molde, resultando extremadamente delgada. k'lkr. ' .
Este efecto puede observarse en T
a mayoria de las tinas termoformadas. 7

Molde macho
-:'\ continuacion se muestran £Z|{_'_I unas tecnicas para prevenir arrugas
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Molde hembra
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1. La maquina se
encuentra en la
explanada, por lo que
necesitaras equipo de
seguridad completo:

a) Bata u overol.

b) Pantalon grueso.

c) Botas o zapato cerrado P
(no tenis) :
d) Guantes de carnazas.
e) Cuter.
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Prepara la lamina, esta debe tener idealmente
las dimensiones del marco 75 x 56.5 cm.

Conectar la maquina, este tiene una clavija de
3 polos, se conecta y se gira (verificar cada
orificio).

Conectar y encender el aire.

Girar la perilla para encender la maquina.
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Calentamiento del semielaborado

1. La placa de calentamiento
debe estar hacia atras, ya
que empezara a calentarse.

2. Montaje de la lamina y los
moldes. Se coloca la lamina
entre los marcos grises y se
fija. Previamente la lamina
debe tener idealmente las
dimensiones del marco.

3. Luego se sube la lamina
con ayuda del piston.

4. Subir la placa de lamina.



Preparar el arranque de la bomba para
asegurar que la bomba llegue al vacio, se
acciona una vez antes para preparar.

TEMPORIZADOR

DE VACIO




Para cambiar la temperatura se
selecciona primero Set 1 con el
botdn de la izquierda, luego para
bajar o subir el nUmero se presiona
a la vez el botdn izquierdo y flecha
arriba o abajo dependiendo si se
sube el numero o se baja.




Moldeo del semielaborado

1. Cargar bomba




2. Colocar la placa de
calentamiento, esta se
desliza hacia adelante.




3. Esperar a que el material
alcance una deformacién
optima.




4. Cerrar la valvula de vacio,
esta debe estar en los 20.
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5. Se baja la placa de material
con ayuda del piston.

-I' ot
- 8
-t
-
-8
oo
-




6. Abrir la valvula de vacio.




Enfriamiento del producto
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Si el molde no sale facilmente, se
puede ayudar con aire a presion.




Para finalizar cerrar la valvula de
vacio, cerrar el aire (acomodar la

manguera al costado).
Apagar la maquina y desconectarla.
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