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Termoformado al vacio en tintas de latex

Introduccion

Introduccion

¢Qué necesitamos?
Como preparar el trabajo

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

Después . ..
dpe Una vez impreso, ;qué sigue?
imprimir

El termoformado es un proceso de
fabricacion en el que una [@mina de
plastico se calienta a una temperatura
de conformacion flexible, adquiriendo
una forma especifica en un molde para
crear un producto utilizable.
Existe una demanda creciente de
aplicaciones personalizadas e impresas

La [dmina se calienta en un horno a una
digitalmente.

temperatura que le permite estirarse
dentro o sobre un molde, y luego se
enfria para que tome la forma
definitiva.

Las tintas de latex aportan ventajas
considerables a las aplicaciones de
termoformado impreso: debido a su
flexibilidad y resistencia a la temperatura,
puede proporcionar impresiones
termoformadas con colores intensos y
profundos que no se desvanecen cuando se
estiran para adoptar las diferentes formas
irregulares de los objetos

La versién simplificada de este
proceso se llama formacion al vacio.

Se puede utilizar una amplia
gama de sustratos en el
termoformado, y el producto
final puede variar desde
prototipos, material de punto
de ventay paquetes de blister

2 hasta piezas industriales.
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TEl proceso completo de termoformado es un proceso relativamente largo que consta de diferentes

pasos, la mayoria de ellos no relacionados con la impresion. Desde disefiar y preparar el molde hasta /
recortar el letrero, el proceso basico de termoformado seria similar al siguiente:

Introduccion

— Introduccién

1. Crear un modelo CAD con la 2. Crear el molde con la forma 3. Desarrollar el arte utilizando las
éQué necesitamos? forma requerida. requerida. herramientas de disefio estandar

Como preparar el trabajo

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresi()n 4. Algunas formas requieren un 5. Imprimir la imagen final 6. Protejer las muestras con un capa
proceso de pre-deformacion de la (Pre-deformada) transparente elastica (opcional).
imagen para que coincida con el Este proceso también se puede
molde y la ilustracion (opcional) *. realizar después del termoformado.

Imprimir El proceso de impresion

Una vez impreso, ;queé sigue?

7. Termoformar la muestra impresa 8. Recortar laimageny desechar todo 9. La pieza esta lista!
el material sobrante de la pieza *.

*Se muestra el flujo de trabajo de deformacion previa de distorsion del arte
**\/ea el proceso en la pagina siguiente.



Introduccion

Antes de
Imprimir

Imprimir

Imprimir

Introduccion

¢Qué necesitamos?

Como preparar el trabajo

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

El proceso de impresion

Una vez impreso, ;qué sigue?

El proceso basico de termoformado (pasos 7 v 8 en la pagina anterior) consta de una serie de
subpasos. El proceso explicado a continuacién solo considera los conceptos basicos de termoformado.

Dependiendo de la forma'y los requisitos de la pieza, se pueden requerir técnicas adicionales, como la ayuda del @
tapon o los métodos de estiramiento previo. También dependiendo de los sustratos y el grosor que se esté
utilizando, un precalentamiento (recocido) o un calentador de doble lado puede ser necesario.

Abrazadera = "
Marco —_
Molde con — -
agujeros para Aguijero para

elvx\cio - qﬂl -*-l

Base de molde Cologue el molde en la

(se mueve hacia base y muévalo hacia
arriba y hacia abajo) abajo.

—_ ./\\. l/\\. l/\\. l/\\. l/\\.

Heaters — 5

g e

i

Cologue la lamina de plastico
en el marco del

-~

Una vez que el El plastico blando se

o . [astico se ablande, envolverd alrededor del
termoformador y asegurelo El plastico se volvera blando y r?wueva 1555 hacia fvow rr?wgl:je. '

con las abrazaderas. puede caerse. arriba.

o

Aplique temperatura a la
[dmina usando calentadores.

[%4 NOTA: Es posible que [/ NOTA: Cada tipo y espesor de =
sea necesario ajustar las sustrato puede requerir diferentes
abrazaderas segun el grosor temperaturas y tiempos de

de la lamina. calentamiento.

configuracion de calor de la
[amina, puede ser necesario
un proceso de pruebay error.

s N
t

Aplicar vacio. La succién eliminara el Una vez que la muestra esté fria, Retire la pieza Recorte el exceso de
aire atrapado entre el molde y la presione el boton de liberacion para moldeada del material de la pieza
[dmina. De un tiempo para que la soplar aire. Esto ayuda a liberar la molde. con un dispositivo de

muestra se enfrie. pieza del molde. corte.
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Termoformado al vacio en tintas de latex

/Qué necesitamos?

Introduccion

¢Qué necesitamos?

Como preparar el trabajo

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

Una vez impreso, ;queé sigue?

]

Tableros de HIPS Impresora HP  Dispositivo de corte  Herramientas de
Latex R Series software (RIP,
editor de imagenes,

etc.)
. ‘ | ‘ i\‘?

Guantes Molde Maguina de Software de

termoformado deformacion

(Quadraxis,

Distortion arts)

o]
Recubridor Recubrimiento

(opcional) transparente
(Barniz) (opcional)
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Como preparar el trabajo

Introduccion

¢Qué necesitamos?

— Como preparar el trabajo

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

Una vez impreso, ;queé sigue?

1. Disefio CAD

Antes de comenzar un trabajo,
necesitamos disefiar la pieza que
gueremos crear. Use software 3D
para ayudarlo a crear el modelo.

10cm
10cm

10cm

10cm
10cm

2. Creacion del molde y consideraciones

Con el disefio podemos crear un molde. Crear un molde adecuado es clave
para el éxito de todo el proceso. Hay empresas especializadas en crear
moldes que podran ayudarlo.

Vacuum thermoforming molds are relatively inexpensive compared to other
forming technigues, such as plastic injection. Key points regarding molds:

2.1 Medida del dibujo (estiramiento)

La medida del dibujo es uno de los valores mas importantes para tener en
cuenta al crear un molde para termoformado. La medida del dibujo se
define como la cantidad de area que tenemos que cubrir durante el
moldeo, dividida por la cantidad de material gue tenemos disponible para
usar.

t}r EJEMPLO: Un cubo de 10 cm necesita ser creado de una pieza de plastico de 10x10 cm

- Area del cubo a cubrir: 5 lados de 10x10cm = 500cm?2
- Area disponible: 10x10cm = 100cm?2
- Relacién del dibujo: 500/100 = 5

La medida del dibujo también es importante porque determinara el grosor
del sustrato requerido, ya que cuando un sustrato se estira se vuelve mas
delgado. Las relaciones de dibujo de hasta 3 a 1 son comunes en
termoformado.



Termoformado al vacio en tintas de latex

Como preparar el trabajo

Introduccion

¢Qué necesitamos?

ANtes de Como preparar el trabajo
Imprimir

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

Después
de Una vez impreso, ;queé sigue?
Imprimir

ASe puede utilizar una amplia gama de materiales para crear moldes: yeso, mdf (madera), aluminio y resina.

La seleccion del material del molde dependera en gran medida del nimero de muestras que se formen antes de
degradacion del molde y el costo de la misma. Los moldes de yeso o MDF se pueden usar mejor para formar pocos
numeros de pieza en sustratos de baja temperatura exigente como HIPS. Para tiradas mas largas, un molde de
aluminio o resina sera la mejor opcion.

2.2 Materiales para molde @
/
la

Moldes de yeso
* Barato y rapido. Permite 3 dias para el secado del molde.
* Adecuado para ciclos de formacién cortos (alrededor de 50)

* No reqguiere agujeros de vacio ya que el yeso es poroso

Moldes de MDF

* Barato y rapido.

* Adecuado para mas ciclos de formacion que el yeso (> 100)
* No requiere agujeros de vacio ya que el MDF es poroso

* MDF sufrird de expansion y contraccion durante la formacion

Moldes de resina

* Moldes duraderos con buen acabado de formacion.

* Adecuado para grandes cantidades de ciclos de formacion.
* Requiere agujeros de vacio

Moldes de aluminio
* La opcion mas cara
* Vida util casiilimitada

* Buena resistencia y propiedades térmicas que permiten una rapida disipacion del

calor.
* Requiere agujeros de vacio
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Termoformado al vacio en tintas de latex

Como preparar el trabajo

Introduccion

¢Qué necesitamos?

Antes

de Como preparar el trabajo
imprimir

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

Despues
de
imprimir

Una vez impreso, ;qué sigue?

7,
2.3 Moldes macho (positivo) y hembra (negativo)

Basicamente, existen 2 tipos de geometria de molde: macho (positivo) y
hembra (negativo). Varios factores afectan la decision de usar uno u otro:

Acabado de la superficie: la superficie de la ldmina que no toca el molde
tendra un mejor acabado ya que no recogera marcas ni polvo del molde.

Molde macho

Tolerancia de dimensiones: la superficie que toca el molde tendra la mas
alta definicion y las mejores tolerancias dimensionales, especialmente con
plasticos mas gruesos.

h_d

Molde hembra

Cara de impresion: aungue las tintas de latex se han probado con
éxito en diferentes sustratos y geometrias de moldes, la formacion
con la superficie impresa contra el molde tiene mas riesgo de dafiar
la tinta.

Recomendamos discutir los requisitos del molde con su
fabricante de moldes.

ot 2.4 Angulos de tiro del molde

Los moldes deben tener caras anguladas para facilitar la expulsion de la pieza. El
angulo de tiro depende en gran medida de varios factores: la calidad del molde
gue se usa, el sustrato que se usa, la profundidad de formacion ... En general, los
moldes hembra requieren angulos de tiro mas bajos, ya que cuando se enfria, la
Molde macho Molde Hembra pieza tendera a contraerse y liberarse del molde. Los moldes machos requeriran
un angulo mayor. Recomendamos un minimo de 5 grados para los moldes

machos y 3 grados para los mohos femeninos.

2.5 Radio del molde

Es posible pero no deseable formar esquinas en angulo recto, ya que estos
seran los primeros puntos de fractura de la pieza.

En general, el radio de una pieza depende en gran medida de su tamafio y
relacion de dibujo. Si una parte tiene mas de 2: 1 relacion de estiramiento,
recomendamos un radio de 12.5 mm (%2 "). Si una pieza tiene una relacién de
estiramiento de 3: 1, es conveniente tener un radio minimo de 25 mm (1 ").

© Copyright 2020 HP Development Company, L.P. The information contained herein is subject to change without notice.



Termoformado al vacio en tintas de latex @

Como preparar el trabajo

2.6 Agujeros de vacio (ventilacion)

Se requieren orificios de vacio para una rapida liberacion de aire entre la ldmina y
el molde cuando se utilizan moldes no porosos. El nimero de orificios de vacio
debe mantenerse al minimo y el diametro también debe ser el minimo posible
para no afectar el acabado de la superficie de la pieza final.

Introduccion

Si no hay suficientes orificios de vacio, la pieza se enfriara antes de alcanzar
la forma final deseada.

¢Qué necesitamos?

2.7 Contraccion vy liberacion del molde

Durante el proceso de enfriamiento, la lamina formada tendera a encogerse
sobre un molde macho.

Antes de Como preparar el trabajo
Imprimir

Different plastics have different thermal shrinkage values and this will affect
disefio de molde. Las dificultades para liberar la pieza del molde dependen
mucho del disefio del molde y de su acabado. Si el molde tiene angulos de tiro
correctos y el acabado es adecuado, entonces la expulsion de la pieza deberia
ser facil (algunos moldes pueden necesitar pulirse para evitar la friccion).

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajUSteS de imDreSion Hay varios aerosoles de liberacion de aceite y silicona que, cuando se aplican

al molde antes de la formacion, pueden facilitar la expulsién de la pieza.

En algunos casos, colocar polvo de talco entre el molde y la [@mina también
) N facilitara el proceso de desmoldeo.
Imprimir El proceso de impresion

3. Diseflando el arte

Desarrolle el arte utilizando cualqguiera de las herramientas de disefio
disponibles en el mercado (photoshop, ilustrador ...).

Después
de Una vez impreso, ;queé sigue?

[

1 4

°

‘:‘{ﬂ'

®

;!':;"
Imprimir H
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Después
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4. Pre-deformar la imagen*

Uno de los procesos mas desafiantes en el termoformado es cémo hacer coincidir las superficies impresas en 2D con la
imagen final termoformada en 3D (y por lo tanto distorsionada). Para algunas formas faciles, la distorsion se puede
hacer directamente mediante un proceso de prueba y error en el software de disefio.

7

@r NOTA: Es importante tener
parametros de formacion consistentes
para crear deformaciones consistentes y
gue la forma ajuste correctamente.

*Para formas o disefios mas complicados, un software puede ser la mejor o Unica solucion (Quadraxis.com) o servicio de

distorsion (Distortionarts.com).

Para pre-deformar unaimagen, siga estos pasos:

4.7 Imprimir cuadricula

Una vez que tenemos un molde,
necesitamos imprimir un archivo de
cuadricula proporcionado por
Quadraxis Software o por Distortion
Arts. Imprima la cuadricula con el
mismo sustrato y la misma
configuracion que usara para
imprimir la imagen final.

4.2 Formar la cuadricula

Termoforme la cuadricula impresa
utilizando el molde. Los puntos
presentes en la cuadricula se
moveran.

@{ NOTA: Es importante moldear
utilizando los parametros de
formacién finales.

4.3 SW Pattern reading

Una vez formado, necesitamos leer el
patrén de cuadricula usando una
camara provista

(Cuadraxis). El software deformara la
imagen de acuerdo con la lectura de la
cuadricula deformada. En el caso de
Distortion Arts, tendremos que enviar
las cuadriculas formadas a su sede.

Recibiremos una imagen distorsionada
de ellos con la cual imprimir.

© Copyright 2020 HP Development Company, L.P. The information contained herein is subject to change without notice.



Como preparar el sustrato

Antes de
Imprimir

Imprimir

Después
de
Imprimir

Introduccion

;Qué necesitamos?

Como preparar el trabajo

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

El proceso de impresion

Una vez impreso, ;qué sigue?

5. Consideraciones de sustrato (un poco de teoria de plasticos) @

Los plasticos comprenden una amplia gama de sustratos. Los termoplasticos
son los sustratos que se utilizan en el proceso de termoformado. Eso significa
gue el plastico se ablanda cuando se calienta y se endurece cuando se enfria.

Los termoplasticos se pueden clasificar en 2 grupos principales: amorfos (PS,
HIPS, ABS, acrilicos, PETG) o cristalinos (PE, PP ..) Los termoplasticos amorfos
se vuelven blandos y formables cuando alcanzan la temperatura de transicion
del vidrio (Tg) Si se calientan mas, alcanzan un estado viscoso (Tv), pero este
cambio se produce en un rango de temperaturas y permite un amplio rango de
formacion. Los sustratos cristalinos o semicristalinos como PE o PP tienen una
temperatura de formacién mas critica. Se mueven rapidamente de Tga Tv, con
un rango de formacion de temperatura estrecho. El control de la temperatura
cuando se forman materiales cristalinos es critico.

En general, los materiales amorfos son mas faciles de termoformar que los
cristalinos, ya gue su banda de calentamiento es mucho mas ancha. En nuestra
aplicacion para interiores nos centraremos en formar muestras impresas en
HIPS. HIPS es un termoplastico amorfo facil de formar que requiere bajas
temperaturas de formacion. Debido a su baja resistencia a los rayos UV, HIPS es
adecuado solo para aplicaciones en interiores.

5.2.Manejo de sustrato 5.3 Corte

Maneje las muestras con cuidado. Corte la muestra al tamafio
deseado usando un dispositivo

Se recomienda usar guantes para .
g P (sierra de mesa, mesa de corte ...).

5.1 El Panel este plano

Asegurese de que el panel esté plana
antes de imprimir.

@' NOTA: Si el panel esta deformado,
existe el riesgo de que el cabezal de
impresion se bloguee. El uso de soportes
de borde puede ser necesario al imprimir en
sustratos que tienden a ondularse.

5.4 Limpieza

En caso de que el sustrato presente
particulas de polvo, retirelas limpiando
la superficie con un pafio antiestatico.

evitar cortes accidentales y también
para evitar dejar huellas digitales en
la superficie. Las marcas y arafiazos
creados antes de la impresion seran
visibles después de la impresion.

@{ NOTA: El tamafio de la muestra
dependera normalmente del tamafio
de la abrazadera de la maquina de
termoformado.

§jc0N5Ex15inohayunpaﬁo
antiestatico disponible, use una solucion
de 70% de alcoholisopropilico / 30% de
agua con un pafio sin pelusa y limpie la
superficie de impresién. Déjelo secar antes
de imprimir.
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Termoformado al vacio en tintas de latex

Seleccionar ajustes de impresion | ===

Antes de
Imprimir

Imprimir

Después
de
Imprimir

Ahora estamos listos para imprimir, pero primero debemos seleccionar la configuracion de impresion
correcta. Esos ajustes estan contenidos en los preajuste de sustrato y sus modos de impresion. /

p e = preajuste de sustrato de plastico solido

HP Media Solutions Locator

Muchos sustratos HIPS han sido probados a hp. En algunos casos, se ha creado
un preajuste de sustrato v esta disponible para su descarga desde el HP Media
Locator: https://www.printos.com/ml/#/homeMedialocator

Si el sustrato que esta usando tiene un preajuste de sustrato disponible,
recomendamos descargarlo, instalarlo y usarlo en su impresoray RIP. Si no hay
Introduccion N ) un sustrato preestablecido para el sustrato especifico que se esta utilizando, el
— — — uso del sustrato preestablecido "Genérico Plastico Sélido" o "Genérico Plastico
Retroiluminado Solido" puede ser una buena opcion de punto de partida.

;Qué necesitamos? ~ = s ﬂ

— O .

_ lluminacioén frontal P =N= Retroylummado
Como preparar el trabajo 110-120 tinta. Adecuado i 180-200 tinta. Adecuado
para no / bajos KPR para la mayoria de las
estiramiento. Una vez que se selecciona el sustrato, aDlicacionzSisSStirables en
Como preparar el sustrato Tome su decision sobre el modo '

— de impresion
Seleccionar ajustes de impresién basado en la saturacion de color y los ’
valores de estiramiento requeridos.

Termoformado de alta densidad Alta densidad
£l doi y 260y 390 con blanco ’_/_\\ R Termoformado 390 tinta
proceso deimpresion Para termoformado sobre sustratos Alta densidad Requerido para estiramientos
transparentes (policarbonato, acrilico, muy emgeptes. Normalmente no
PETG ..) con tramos muy exigentes Termoformado 260 tinta se necesita Zr]ggrmoformado

Puede ser necesario para
estiramientos exigentes (3: 1)

Una vez impreso, ;qué sigue?
[j{ NOTAS: Al termoformar una pieza, el sustrato se vuelve mas delgado, al igual que la capa de tinta. Para soportar un estiramiento
elevado, es necesario aumentar la carga de tinta para evitar el blanqueamiento de la tinta. Los nuevos modos de impresion de
termoformado de alta densidad estan disponibles en las revisiones de firmware SKAAR_19_19_36.14 o superior.

->»Para trabajar con blanco, consulte la Informacion"Como imprimir en blanco".
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El proceso de impresion

Introduccion
¢Qué necesitamos?
Como preparar el trabajo
Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

El proceso de impresion

Ripee la imagen después de
seleccionar el modo de impresion y
preajuste el sustrato correspondiente
para las laminas HIPS. Envie la salida
al nido de la impresora.

Cargue el sustrato en laimpresora

como Plastico genérico solido, Plastico

retroiluminado genérico solido o
utilizando el preajuste especifico
previamente descargado.

Siguael proceso de carga.

Seleccione el modo sensible al

calor (HS) al imprimir laminas de 3

mm o0 mas delgados.

Active la palanca HS si es necesario.

Seleccione el trabajo ripeado y
arrastrelo a la colade la
impresora.

Una vez impreso, ;qué sigue?

- Seleccione los modos "iluminacion frontal" (tinta 110-120) para imprimir imagenes que no requieren estiramiento.

- Seleccione los modos "Retroiluminado” (tinta 180-200) para las muestras que se iluminaran por atras y para la
mayoria de las muestras con estiramiento, impresas en HIPS.

- Seleccione el modo “Alta densidad de termoformado 260" (tinta 260) para estiramientos muy exigentes (relacion de 3: 1) "¢

. Elmodo “Termoformado 390 de alta densidad” (tinta 390) proporciona la densidad de tinta mas alta.
Normalmente, esta saturacion de color no se requiere para termoformar HIPS.

hd

dn

Press print



Una vez impreso, ;que sigue?

Introduccion
¢Qué necesitamos?

Ar(‘jtes Como preparar el trabajo
e

Imprimir
Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

Despues

de Una vez impreso, ;qué sigue?
Imprimir

W
5.5 Manejo de muestras

HP recomienda usar guantes al manipular muestras inmediatamente después de la
impresion, ya que los paneles pueden estar calientes. Tenga cuidado al cargar o
levantar las hojas de las mesas, ya que el sustrato y la tinta pueden rayarse.

@' NOTA: La adhesion de la tinta puede mejorar en 24 horas. Sin embargo, es posible
manipular, maquinar, terminar y termoformar muestras inmediatamente después de la
impresion.

6. Proteccion de muestras con
recubrimiento transparente (opcional)

Para proteger las muestras, HP recomienda aplicar un recubrimiento elastica antes del
termoformado. Hemos probado con éxito Polymeric 25357 Clear Coat en sustratos HIPS

Polymeric 25351 es una capa transparente curable por UV de 2 componentes que
requiere un catalizador para obtener resistencia total. Siga las instrucciones de aplicacion

Mezcla: premezcle la 25351 Parte A antes de verter lo suficiente como para usar en un

[%f NOTA: EL manejo de sustratos turno de 6-8h. Premezcle en cizallamiento medio durante 5-10 minutos. Una vez que se
curables por UV requiere algunos mezcle la Parte A, prepare la cantidad que se utilizara, luego use un mezclador de
procedimientos de salud y cizallamiento de medio a alto, coloque el 3% (basado en el peso total) 253517 Parte B en
sequridad. la Parte Ay mezcle a cizallamiento medio 10 minutos o hasta la incorporacion completa
Consulte la Hoja de serguridad para Aplicacion: Polymeric 25357 es una capa transparente de revestimiento en rollo con un
mas detalles. espesor de pelicula recomendado de 1-3 mil (25-75 pm). Los pesos de recubrimiento

mas altos pueden mostrar un ligero color amarillento, pero mejoran la resistencia.

Curado: El recubrimiento debe curarse con un minimo de .250 J / cm2y .650 W / cm2.
Puede realizar una prueba de cinta cruzada con cinta 3M 600 0 610 una vez que la pieza
este a temperatura ambiente. La delaminacion debe ser <5% en este momento.

Formado: La temperatura de conformado debe ser establecida por el fabricante del
sustrato, pero debe ser un minimo de 350 ° F (176 ° C). Se requiere calentar por encima
de esta temperatura para lograr una durabilidad total

@' NOTA: Después de la aplicacion, se recomienda limpiar todo el tren de revestimiento, incluidos los rodillos, la bandeja de goteo
de tinta y cualquier elemento auxiliar que pueda haber estado en contacto con el revestimiento. Deseche cualquier capa
transparente Parte A o B que no se use durante el dia. Cuando no esté en uso, mantenga todos los componentes fuera de la luz
directay cubiertos. La temperatura de almacenamiento recomendada es de 40-90 ° F (4-32 ° ().
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7. Formando
Una vez que la muestra esta impresa y protegida, estamos listos para formar la hoja impresa. /

Una vez impreso, ;que sigue?

Introduccion

¢Que necesitamos? 7.7. Montaje del molde

Mueva la base de moldeo hacia arriba y cologue el molde sobre ella. Una vez que el molde esté en la base,

Antes Como preparar ol trabajo baje la base con la palanca del termoformador.

de
Imprimir

Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

7.2 Sujecion

Mueva la abrazadera hacia arriba e introduzca la hoja que se formara en el
marco del termoformador. Aseglrrese de que los sellos de plastico en el marco
no estén dafiados, ya que el vacio se perdera si el sello tiene grietas.

Imprimir El proceso de impresion

Baje la abrazadera para asegurar la hoja. La fuerza de sujecion debe ser lo
suficientemente fuerte como para sostener la lamina de plastico durante
el proceso de formacion.

Despues
de Una vez impreso, ¢qué sigue?
Imprimir

[ NOTAS:

- Es posible que sea necesario ajustar la fuerza de sujecion segun el grosor del sustrato.
- Asegurese de tener un método de registro adecuado entre las laminas impresas vy las abrazaderas para obtener resultados consistentes
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Una vez impreso, ;queé sigue?

Introduccion
;Qué necesitamos?

Como preparar el trabajo
Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

—— Una vez impreso, ;qué sigue?

7.3. Calentamiento de la hoja

7z

Mueva el calentador del termoformador al frente y caliente la hoja y el molde. Para obtener
los mejores resultados de formacion, asegurese de que el calor se aplique uniformemente Espesor HIPS
nto (Seg.)

en toda su superficie y a través de su espesor. Cuando la hoja se calienta comienza a flectar

(mm/in)

Temperatura de Temperatura Temperatura 1/0.04 30
Sustrato transicion del recomendada de formacion Te:jr:z:(rzggl:)ra
vidrio (Tg) del molde recomendada 1.5/0.06 45
150-175°C 70°C R o0
94°C (201°F 82°C (180°F
( ) ( ) (302-347°F) (158°F) 3/0.125 90

4/0.16 120

calentamiento dependen de multiples
factores: sustrato, grosor del sustratoy
termoformador utilizado. Estamos
compartiendo las configuraciones de
formacion recomendadas y probadas para

7.4 Formando

Una vez que la hoja esté lo suficientemente caliente, mueva el calentador hacia
atras. Levante el molde con la palanca. Luego se aplica vacio para ayudar a
formar la l@amina. Se usa una bomba de vacio para eliminar el aire atrapado entre
lalaminay el molde.

HIPS de Formech para su material 508DT.

@ NOTA: En algunos casos, un pirémetro puede ser Util para determinar la temperatura
de la ldminay el molde. Al garantizar temperaturas constantes (en moldes, l[dminas y
condiciones ambientales) podremos garantizar deformaciones consistentes.

E)r NOTA: Silalamina no se ha calentado
lo suficiente, el vacio no podra obtener la
definicién deseada. Aumente el tiempo de
exposicion al calentamiento de la [amina o
aumente la temperatura de formacion.




Una vez impreso, ;qué sigue?

Introduccion
;Qué necesitamos?
Como preparar el trabajo
Como preparar el sustrato

Seleccionar ajustes de impresion

Imprimir El proceso de impresion

—— Unavezimpreso, ;qué sigue?

7.5 Enfriamiento y retirado de la pieza @

Una vez formado, el plastico debe dejarse enfriar antes de ser retirado. Si la muestra se retira demasiado
pronto, se deformara.

Una vez que la muestra esté fria, presione el boton de liberacion para soplar aire entre la lamina y el molde.
Esto ayudara a liberar la pieza.

E){ NOTA: Para ayudar a liberar muestras del molde, se debe usar un agente de desmoldeo como aceite de silicio. Si la tinta esta en
contacto con el molde, verifigue primero si la tinta es resistente al agente de liberacion.

/.6 Recorte

Una vez que la muestra se ha enfriado y retirado del molde, podemos
recortar cualquier exceso de material. El tipo de equipo requerido depende
del tipo de corte, tamafio y forma de la pieza, grosor de la hoja ...

La flexibilidad de la tinta de latex admite la mayoria de los procesos de
corte, como bandas de corte, brocas de corte ...

8. Limpieza

Recomendamos limpiar HIPS con
un pafio seco y suave. En caso de
gue sea necesaria una limpieza
adicional, recomendamos usar
aguay un pafo suave y limpio
solamente.

Las muestras protegidas con
recubrimiento transparente
normalmente se pueden limpiar
con una variedad de limpiadores
a base de alcohol. Consulte la
resistencia a la limpieza del
recubrimeinto transparente.
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