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Declaracao

Muito obrigado por escolher a xTool!

Se estiver a usar o produto pela primeira vez, leia atentamente todos os materiais que
acompanham o produto para melhorar a sua experiéncia com ele. Se nao usar o produto de
acordo com as instrucdes e exigéncias do Manual, ou operar o produto de forma incorreta
devido a ma compreensao etc., na medida permitida pela legislagao aplicavel, a Empresa nao se
responsabilizara por qualquer prejuizo resultante.

A Empresa compilou o conteudo do Manual rigorosa e cuidadosamente, mas podem existir erros
ou omissoes.

A Empresa compromete-se a melhorar continuamente as fungdes do produto e a qualidade do
servico e, portanto, reserva-se o direito de alterar qualquer produto ou software descrito no
Manual e o conteddo do Manual a qualquer momento.

O Manual destina-se a ajuda-lo a usar o produto corretamente e ndo inclui qualquer descricao
de configuracdo de hardware e software. Para a configuragao do produto, consulte o contrato
relacionado (se houver) e a lista da embalagem ou consulte o seu distribuidor. As imagens no
Manual sdo somente para referéncia e o produto real pode variar.

Protegido pelas leis e regulagdes de direito de autor, o Manual ndo deve ser reproduzido ou

transcrito de nenhuma forma, ou ser transmitido em nenhuma rede com ou sem fio de qualquer
maneira, ou ser traduzido em qualquer idioma, ou ser modificado de qualquer forma, tais como
modificagdo de conteudo, imagem, ou layout, sem a autorizagao prévia por escrito da Empresa.

A Empresa esta empenhada em melhorar continuamente o produto e os materiais relacionados.
O produto e o Manual estédo sujeitos a alteracdes e pode encontrar atualizagdes em xtool.com.

Lista de itens

Moldura de prensagem Moldura inferior de
por conformacao a sublimagao a vacuo (com
vacuo plugues de silicone

pré-instalados)
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Moldura superior de Luvas resistentes ao calor Placa de malha metalica
sublimagao a vacuo
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Chave sextavada Gabarito para distintivo Manual de
referéncia rapida




Embalagem de material

<o Ry @

Filme para Filme de Filme de Distintivo Molde em
termoformagem a termoformagem a sublimacao a forma de
vacuo (duro, PETG) vacuo (macio, TPU) Vvacuo coragao
Tamanho: Tamanho: Tamanho:
255 x 310 mm 255 x 310 mm 148 x 254 mm
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Introducao

Este xTool 3D Form Module é concebido para uso exclusivo com o xTool WonderPress. O
produto integra moldagem a vacuo 3D e sublimacéo a vacuo, satisfazendo eficientemente
diversas exigéncias de moldagem tridimensional e decoragao de superficies.

s~ M Antes de usar, leia e siga as Instrucoes de seguranca e o Manual de referéncia rapida
do xTool WonderPress.

B Ao usar o dispositivo, assegure-se de que o xTool WonderPress permaneca
conectado a fonte de alimentacao.

B} Remova o Heat Press Module

1 . = .
‘@’ Todos os modulos do xTool WonderPress suportam troca a quente. Portanto, ndo &
Y necessario desligar a maquina ao substituir os modulos.
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B} Instale a base da 3D Form

=
Base da 3D Form

Puxe a base para tras

Uma vez alinhada, puxe a base do 3D Form
para frente até ficar nivelada com a base do
WonderPress.

Alinhe as marcas de alinhamento da
base 3D Form as linhas de alinhamento
na base do WonderPress.

Coloque ambas as maos nas
posicoes de pega, pressione
para dentro para instalar o
madulo no lugar.
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Uma vez concluida a instalagao,
o ecra exibe "3D Form Module"

Use o Modo de Moldagem a Vacuo

.1, M Esta caracteristica é adequada para processar objetos com um tamanho maximo
de 258 mm de comprimento, 203 mm de largura e 90 mm de altura.

M Para uma desmoldagem 6tima, o objeto deve cumprir duas condi¢des: 1) Estreito
na parte superior e largo na parte inferior; 2) Nao possuir reentrancias nas
superficies verticais.

o [ %) [x]

B Recomenda-se usar o filme oficial de termoformagem a vacuo da xTool (macio,
TPU). Como o filme é macio e flexivel, oferece uma maior taxa de sucesso na
desmoldagem, e as duas condigdes acima podem ser relaxadas até certo ponto.
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B Selecionar o Modo de Moldagem a Vacuo

/

Vacuum Forming

Gire o botao para selecionar

o0 modo de processamento,

depois pressione a tela para
confirmar

B} Coloque o objeto e o filme para termoformagem a vacuo

<> R

Placa de malha Filme de termoformagem a Molde em forma
metalica vacuo (macio)/(duro) de coragao
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Coloque a placa de malha metalica Levante as pegas em ambos os lados

05



Segure as pegas com ambas as Remova a pelicula protetora
maos e puxe a armagao do médulo de ambos os lados do filme
para cima até ouvir um clique de termoformagem a vacuo

Coloque o molde em forma de coracéo e a
pelicula de termoformagem a vacuo.
Recomenda-se posiciona-los no centro.

e Armacao de
silicone

Certifique-se de que o filme cubra
completamente todos os quatro lados
da armacao de silicone.

® Borda do filme
de moldagem
a vacuo
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B} Instalar a armacio de prensagem para moldagem a vacuo

<> S~

Moldura de prensagem por Chave
conformagao a vacuo sextavada

Colocar a armacao de prensagem
para moldagem a vacuo

|- J\C

(Opcional) Use uma chave
sextavada para ajustar os parafusos

.1, Aarmacao de prensagem para termoformagem a vacuo é calibrada de fabrica para
@ as posicoes dos parafusos e geralmente nao requer ajustes adicionais para
= acomodar filmes de termoformagem com espessuras que variam de 0,5 mm a 1 mm.
Para filmes finos, afrouxe ligeiramente os parafusos; para filmes grossos, aperte
ligeiramente os parafusos.



Pressione ambas as pegas ao
mesmo tempo para fixar a pelicula

Configuracoes recomendadas
(TPU 1mm):

B Temperatura: 260 °F /127 °C
B Succao: Alta

/

)3/260°F
High

‘ 1mmTPU

__

Empurre de volta para a base Gire o botao para definir a temperatura
e o nivel de succao, ou selecione os
parametros predefinidos do material

260/260°F
High

1mmTPU

Uma vez que a temperatura definida é
atingida, o indicador de temperatura muda
de laranja para verde, e o aparelho emite
um som de aviso.
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Pressione firmemente as pegas com ambas as
maos e mantenha a pressao por 10 segundos
até que o filme esteja firmemente selado ao
redor do objeto

A bomba de vacuo produzird um
som notavel durante a operacao
devido as suas poderosas
capacidades de sucgao.

O dispositivo inicia
automaticamente o
processamento

Processamento concluido.
Puxe a base
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B Retire o objeto

Ao remover a armacao de prensa, use luvas resistentes
ao calor e evite contato com superficies quentes.

Luvas resistentes
ao calor

Levante as pegas em ambos os lados

Retire o objeto

Remova a estrutura de prensa

para conformagao a vacuo

Pressione para baixo na
parte superior do filme para
liberar o objeto
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Use o Modo de Sublimacao a Vacuo

‘@’ Esta funcionalidade é adequada para processar objetos com um tamanho maximo
Y de 230 mm de comprimento, 124 mm de largura e 14 mm de altura.

) Seque o filme de sublimacio a vacuo

(1) Use um filme de sublimacéo a vacuo preparado, ou acesse
s.xtool.com/doc/wp/transfer-design para desenhar e imprimir seu padrao (requer sua
prépria impressora de sublimacéo).

(2) Seque o filme de sublimagao a vacuo usando qualquer dos métodos seguintes e
guarde-o em um saco selado contendo dessecante. Um filme Uumido pode afetar os
resultados do processo.

Use o Heat Press Module (Nao é necessario
pressionar o botdo de Iniciar/Parar)

Configuracoes recomendadas:
B Temperatura: 212 °F /100 °C
M Tempo: 300 s

Empurre de volta para a base
(Ajuste a temperatura para
212 °F e o tempo para 300 s)

Use o Mdédulo de craft oven (E necessario
pressionar o botao de Iniciar/Parar)

Configuracdes recomendadas:
B Temperatura: 176 °F / 80 °C
B Tempo: 300 s

Empurre de volta para a base (Ajuste a
temperatura para 176 °F, pressione o
botéo, e ajuste o tempo para 300 s)

1


https://www.atomm.com/creativetools/generator/heat_transfer/index.html

B} Instale a estrutura inferior de sublimacgao a vacuo

1 ops se o .
‘@' Certifique-se de que a placa de malha metalica seja removida
Y antes de instalar a estrutura inferior de sublimagao a vacuo.

Moldura inferior de
sublimacao a vacuo

Coloque a moldura inferior

da sublimagéao a vacuo
Remova o plugue de silicone
(Estagao de processamento)

Deixe o plugue de silicone
no lugar (Estacdo nao
processadora)

. O modo de sublimagao a vacuo dispde de estacdes de processamento duplas
‘@’ (esquerda e direita). Assegure-se de que os plugues de silicone sejam removidos
Y antes do processamento. Os plugues de silicone devem permanecer no local na

estacao que nao esta sendo processada.



B} Coloque o gabarito do distintivo

Gabarito para distintivo

Certifique-se de que a ranhura na parte de
tras do gabarito esteja alinhada com as
abas de posicionamento embaixo.

3 Instale a armacao superior de sublimagio a vacuo

A armagcao superior da sublimacéo a vacuo
deve cobrir completamente a armacéao inferior
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B Defina os parametros e comece a pré-aquecer

Selecione o Modo de Sublimagéo a Vacuo, defina os parametros (pode usar os parametros
predefinidos ou personalizados), e inicie o pré-aquecimento.

Configuracoes recomendadas:
B Temperatura: 374 °F /190 °C
B Tempo: 460 s

Empurre de volta para a base

Vacuum Forming

Gire para selecionar o modo,
Empurrar pressione para confirmar

Film Sheet—Pin
Badge

Gire para selecionar o material,

Empurrar ) )
purra pressione para confirmar

/’

374°F
460s  medium

/

374°c
460s  medium

/

Preheat

Film

/
Espere até que a Gire para selecionar o
temperatura alcapge a aquecimento, pressione
temperatura definida para confirmar
\ J
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Siga as instrugdes na tela e O pré-aquecimento esta
pressione o botao Iniciar/Parar concluido. Puxe a base.
para iniciar o pré-aquecimento.

B Remova a armacao superior da sublimacao a vacuo

Moldura superior Luvas

de sublimacao a resistentes ao
vacuo calor
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Coloque o emblema e o filme de sublimacao a vacuo

“os O %

Distintivo Filme de Luvas resistentes

sublimagao a vacuo ao calor

M Por favor, use luvas e tenha cuidado para ndo se queimar com a alta temperatura.
M Utilize uma impressora de sublimagao para imprimir o desenho no lado fosco do
filme de sublimagao a vacuo.

B Para garantir resultados 6timos na sublimagao, deixe o filme de sublimacao a
vacuo secar ao ar completamente apds a impressao. Caso contrario, a umidade
residual pode afetar o resultado.
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A pelicula de sublimacgéo a vacuo
(148 x 254 mm) precisa encaixar
perfeitamente na moldura

B Ao colocar o filme de sublimagao a vacuo, certifiqgue-se de que o lado com o
desenho esteja voltado para baixo.

= M Uma vez que a pelicula de sublimacéo a vacuo esteja no lugar, ela se enrolara
devido ao calor. Instale imediatamente a armacgao superior da sublimacéo a vacuo e
inicie o processamento. Caso contrario, o enrolamento da pelicula pode causar
vazamento de ar, levando a falha no processamento.

B) Instale a armacio superior de sublimagio a vacuo

e Luvas
de sublimagao a resistentes ao
vacuo calor

A armagcao superior da sublimacao a vacuo deve
cobrir completamente a armacéao inferior
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B} Iniciar o processamento

Uma vez atingida a temperatura definida, inicie o processamento de acordo com o modo
manual/automatico selecionado durante a configuragado dos parametros.

Modo manual Modo automatico

Empurre a base de suporte para dentro e,
em seguida, prima o botao Iniciar/Parar
para iniciar o processamento.

Empurre a base, e o aparelho comecara a
processar automaticamente.

Iniciar o processamento: a placa de aquecimento
pressiona automaticamente, aquecendo o filme
de sublimacgao a vacuo por 20 segundos. Depois Processamento concluido.
disso, a bomba de vacuo comeca a funcionar, e Puxe a base

vocé ouvira o som do processo de vacuo.
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) Retire o objeto

S

Luvas resistentes
ao calor

Remova a armacao superior da sublimagao
a vacuo com luvas resistentes ao calor

Remova o filme de sublimagao a vacuo, o
emblema e o gabarito do emblema
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Remover o moédulo de 3D Form

~

Coloque ambas as maos nas posicoes
indicadas, pressione para dentro e
levante o médulo.
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