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1. Introduccion

Se entiende por una termoformadora una méaquina cuya funcién consiste en el calentado
de una lamina de un material termoplastico que, una vez que esta se reblandece, se
busca darle una forma en especifico. La maquina de la que se habla en esta propuesta
empleara un sistema de vacio para hacer que la lamina previamente calentada tome la
forma de un modelo colocado sobre la superficie de succidén en cuanto el material plastico
se enfrie.

2. Antecedentes

En la actualidad, ¢! uso de materiales polimeros se ha extendido debido a que su
produccién en masa es econémica y ademas son muy versatiles por su variedad en
dureza, densidad, elasticidad, entre otras caracteristicas fisicas.

El Taller de procesos de manufactura I realiza practicas en las cuales no existe
desprendimiento de viruta, procesos como el cortado, doblado, rolado, ete., sin contar
hasta el momento con una practica que empiece a involucrar a los alumnos en la
industria del plastico.

3. Justificacion

Debido a que la industria de la transformacién del plastico es muy extensa y los
productos obtenidos de esta pueden reemplazar a componentes metélicos, de vidrio,
madera y muchos otros es necesario que los alumnos de la Universidad Auténoma
Metropolitana comiencen a involucrarse con los distintos procesos para transformado
de plastico.

Luego de revisar los distintos procesos empleados en la actualidad, se decidié llevar a
cabo una maquina de termoformado por vacio, 1a cual tendra un uso didactico dentro del
taller de procesos de manufactura,

4. Objetivos
OBJETIVO GENERAL

Disefiar una practica para el taller de procesos de manufactura I la cual consista en el
termoformado de una lamina de polimero termoplastico.

OBJETIVOS PARTICULARES

Disefiar y construir una maquina de moldeo por termoformado para materiales
plasticos.

Elaborar un manual para el uso de una termoformadora, €l cual explique a los alumnos
los procedimientos a seguir para obtener piezas plasticas con una forma en particular
que depende de un modelo previamente disefiado.



5. Descripci6n téenica

El termoformado o formado en caliente, es una serie de procesos para conformar lamina
o pelicula de plastico sobre un molde, aplicando calor y presion. En este proceso se
calienta una ldmina en un horno hasta el punto de hundimiento, generalmente por
calentamiento por radiacién y se fuerza contra las superficies del molde mediante la
aplicacién de vacio o presidn de aire. Las lAminas utilizadas en el termoformado suelen
fabricarse por extrusién de hojas y estan disponibles como cintas bobinadas o como
longitudes y anchuras de distintos tamafios.

Por lo general el molde se encuentra a temperatura ambiente, de modo que la forma
producida se define al contacto con el molde. Debido a la baja resistencia de los
materiales formados, el diferencial de presién provocado por el vacio es suficiente para
el formado, sin embargo, las partes mas gruesas o complejas requieren presién de aire,
que puede ser de 100 a 2000 kPa (15 a 300 psi), dependiendo del tipo de material y del
espesor de la lamina. Los medios mecanicos, como el uso de tapones, también puede
emplearse para ayudar con la forma de las partes. A continuacién, se muestran
variaciones del proceso basico de termoformado. [1]
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El moldeo en caliente comprende varios métodos, todos ellos basados en el
calentamiento del material termopléstico y su moldeo posterior por vacio, soplado, o
mecénico, ofreciendo diversas combinaciones entre los métodos indicados.

Su gran aplicacidén se debe a que la maquinaria para el moldeo por vacio, soplado y
mecanico es sencilla, compacta y econémica. La fabricacién de los moldes para el moldeo
por vacio es sencilla y resulta barata, sobre todo en la fabricacion de articulos grandes,
de reducido espesor de pared y de configuraciéon compleja.

El moldeo por vacio se adapta muy bien a la automatizacién y perfecciona el moldeo por
inyeccion de los materiales termoplasticos. Muchos articulos de material termoplastico,
por ejemplo, paneles de revestimiento, puertas y cuerpos de frigorificos, recipientes de
todas clases, etc., se pueden fabricar por termoconformado en caliente.

Con este procedimiento, los gastos en maquinaria y tecnolégicos son minimos. El mayor
rendimiento se consigue al moldear articulos grandes de poco espesor y embalajes en
moldes de varias cavidades. En la practica, para moldear articulos de superficie superior



a 1 m2 se utiliza Gnicamente este método. Las desventajas fundamentales son: ciclo de
moldeo relativamente largo; calentamiento, moldeo y corte dficultoso de lAminas de mas
de 6 mm de espesor; elevado porcentaje de material sobrante (hasta un 40-50%); materia
prima mas cara {el material en ldminas o peliculas resulta de un 70 a un 100 % mas

caro que el material granulado). [2]

6. Cronograma de actividades

Trimestre 18 |

Actividad

Semana

10

11

Investigar ficha técnica de materiales termoplasticos y la
forma en gque estos son comercializados.

Investigar sistemas de vacid y seleccionar el mas adecuado
para termoformado.

Disefio de la maquina de termoformado.
Dibujos en software CAD para aprobacion del asesor.

Construccion de maquina de termoformado.

Construccidn de diversos modelos para pruebas en la
maguina.
Probar maquina; corregir en caso de fallas.

Realizar manual para uso de la maguina de termoformado
por vacio.

Realizar reporte final de proyecto de integracion

7. Entregables

e Reporte final del proyecto de integracion
e Migquina de termoformado por vacio
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9.- Apéndices

No aplica

10.-Terminclogia

Termoformado-Proceso consistente en calentar una plancha o lamina de termonplastico
semielaborado, de forma que al reblandecerse puede adaptarse a la forma de un molde por accién
de presion vacio o mediante un contramolde.

11.-Infraestructura
Taller de procesos de manufactura (Uso de cizalla, maqguina de soldar y esmeril de mano).

12.-Estimacion de costos

Partida

Tiempo dedicado | Estimacion de la partida

al prosecto (horas} | {$/hora de tra baji) Subtotal (5)
Asesor 522,945 48 5143411 6 6,8383.50
Asesorias adicionales 0 S -
Otro personal de la UAM 0 S -
Equipo especifico {renta de médguinas, herramientas, etc.) (costo por hora)

$ 16,000.00
$1,000.00 por hora uso de taller
Software especifico {costo de licencias de software) $22,000.00
Equipo de uso general (computo, impresora, etc.) $ 15,000.00
Material de consumo S 5,750.00
Documentacidn y publicaciones S
Otros S
Total (5}] & 65,633.50

13.-Asescria complementaria

Consultas a técnico y alumnos de la carrera de disefio industrial.
14 -Patrocionic externo

No aplica

15.-Publicacion o difusién de los resuitados

No aplica




