
Termoformado IDIT



El termoconformado o termoformado es 
un proceso consistente en calentar una 
plancha o lámina de semielaborado 
termoplástico, de forma que al reblandecerse 
puede adaptarse a la forma de un molde por 
acción de presión vacío o mediante un 
contramolde.



Etapas
Aunque el proceso tiene numerosas variantes que serán descritas posteriormente, cabe distinguir tres
etapas fundamentales del proceso, que son:
•Calentamiento del semielaborado, ya sea por radiación, contacto o convención.
•Moldeo del semielaborado, que tras calentarse se estira adaptándose al molde por medio de diferentes
procesos (presión, vacío , presión y vacío o un contramolde).
•Enfriamiento del producto, que comienza cuando el termoplástico entra en contacto con el molde frío y
termina cuando la temperatura el adecuada para desmoldear sin deformar la pieza.





Material Propiedades 
Destacadas Aplicaciones Típicas Rango de Temperatura 

de Termoformado (°C) Grosor Típico (mm)

PET (Polietileno 
Tereftalato)

Transparente, 
resistente, reciclable

Empaques 
alimenticios, blisters 120–160 °C 0.15 – 1.5 mm

PS (Poliestireno) Ligero, fácil de moldear, 
económico

Charolas, envases 
desechables 140–170 °C 0.25 – 3.0 mm

PP (Polipropileno) Flexible, alta resistencia 
química y térmica

Envases reutilizables, 
tapas 160–200 °C 0.3 – 2.0 mm

HDPE (Polietileno de 
Alta Densidad)

Resistente a impactos, 
durable

Bandejas industriales, 
empaques 130–160 °C 0.4 – 2.5 mm

PVC (Policloruro de 
Vinilo)

Buenas propiedades 
mecánicas, resistente 
al clima

Blisters farmacéuticos, 
tarjetas 120–160 °C 0.2 – 1.5 mm

PETG (PET modificado 
con glicol)

Alta transparencia, fácil 
de formar, resistente

Displays, empaques 
cosméticos 120–160 °C 0.5 – 6.0 mm

ABS (Acrilonitrilo 
Butadieno Estireno)

Alta resistencia a 
impactos, rigidez

Carcasas, piezas 
automotrices 140–190 °C 1.0 – 6.0 mm



Modificación Propiedades Aplicaciones Notas

ESD Disipa cargas 
electrostáticas

Electrónica, 
componentes 
sensibles

Requiere 
formulación 
especial

Freeze Soporta 
congelación sin 
fracturas

Alimentos 
congelados

Aplicable en PET 
o PP

De Barrera Protección contra 
humedad, gases

Alimentos, 
farmacéuticos

Composición 
multicapa

Grado 
Alimenticio

Aprobado para 
contacto 
alimentario

Envases, 
bandejas

Mismo rango
que base















1. La máquina se 
encuentra en la 
explanada, por lo que 
necesitaras equipo de 
seguridad completo:

a) Bata u overol.
b) Pantalón grueso.
c) Botas o zapato cerrado 
(no tenis)
d) Guantes de carnazas.
e) Cúter.
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1. Prepara la lámina, esta debe tener idealmente 
las dimensiones del marco 75 x 56.5 cm.

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

3. Conectar y encender el aire.

4. Girar la perilla para encender la máquina.
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1. La placa de calentamiento 
debe estar hacía atrás, ya 
que empezará a calentarse.

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

3. Luego se sube la lámina 
con ayuda del pistón.

4. Subir la placa de lámina.
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Calentamiento del semielaborado



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

La temperatura de la zona 1 y 2 
deberán llegar al número 
especificado, es importante que 
la placa de calor no este sobre la 
lámina a deformar previamente.



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



1. Cargar bomba

Moldeo del semielaborado



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



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



4. Cerrar la válvula de vacío, 
esta debe estar en los 20.



5. Se baja la placa de material 
con ayuda del pistón.



6. Abrir la válvula de vacío.



Deslizar la placa de calentamiento y esperar a que termine el conteo 
regresivo.
Se puede colocar un trapo húmedo para evitar la retracción del material.

Enfriamiento del producto



Si el molde no sale fácilmente, se 
puede ayudar con aire a presión.



Para finalizar cerrar la válvula de 
vacío, cerrar el aire (acomodar la 
manguera al costado).
Apagar la maquina y desconectarla.
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