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Asbesto:

Clisar:

Coloide:

GLOSARIO
mineral incombustible resistente a altas temperaturas.

reproducir con metal vaciado un molde compuesto de letras
movibles o grabados en relieve.

sustancia que disgregada en un liquido, semeja haberse disuelto
en razon a la extremada pequeifiez de sus particulas, pero que no
obedece al disolvente.

Cruces de referencia:  guias utilizadas en la separacion de colores que

indican la interseccion de positivos en las pantallas a la hora del
revelado.

Diente de sierra: defecto ocasionado por una inadecuada preparacion y

Imprimir:

Obturar:
Pelicula:

Pigmento:

secado de la emulsion, que asemeja literalmente su nombre.

seftalar letras u otros caracteres sobre textil por medio de la
presion,

cerrar u obstruir aberturas en la seda.
cinta de celuloide sensibilizada para la impresion.

materia colorante utilizada para las tintas.

Poliuretano: goma elastica utilizada en la fabricacion de cuchillas para

rasquetas.

Separacion de colores: conjunto de positivos elaborados de la separacion

Tirada:

Trama:

de cada calor en un determinado diseiio.
nimero de ejemplares de una impresion.

conjunto de hilos que cruzados con los de la urdimbre forman
una seda.
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INTRODUCCION

Sc presenta a continuacion el trabajo de investigacion titulado
Aplicacion de la ingenieria industrial en la utilizacion de técnicas de
serigrafia textil, realizada en la empresa Matex, S.A. Dicha empresa se dedica
a la confeccion y serigrafia de playeras de diferentes estilos, tanto para el
mercado nacional como internacional, Este trabajo esta disefiado tomando en
cuenta la necesidad de crear nuevas técnicas de serigrafia en el ramo textil, que
permitan producir en forma ordenada, lograr una mayor calidad y presicion con
el fin de mejorar los sistemas v métodos de trabajo en la empresa. A esto hay
que sumarle todo el interés, por parte de la gerencia, con ¢l fin de que se mejore

en este aspecto.

El proyecto ha sido elaborado de tal manera que presente brevemente el
marco historico, enmarcando el desarrolio de la serigrafia textil y sus diferentes
manifestaciones a través del tiempo; también el esbozo general de fa situacion
actual de la empresa, describiendo los elementos de trabajo y equipo que se
utilizan en cada una de las areas de operacion del proceso, diferenciando los
requerimientos respectivos mediante un inventario de condictoncs.

Sc desarrolla un andlisis de los elementos de trabajo y de la maquinaria
y equipo a la vanguardia de la tecnologia propuestos para la aplicacion de las
diferentes técnicas de serigrafia industrial en textil, delimitadas desde el tensado
de la seda sobre los marcos hasta la recuperacion de las pantallas; puntualizando
la interaccion de éstos en cada estacion de trabajo del proceso de produccion
(mixto, intermitente-continuo); proporcionando en los casos necesarios
ejemplificacion diagramada de los aspectos propuestos especificos.

De igual manera se exponen los factores mas importantes que producen
dificultades, se incluyen los riesgos que se pueden presentar tanto en la
aplicacion dc las técnicas como en el proceso de produccion; planteando al
mismo tiempo opciones de solucion a las mismas. No se deja pasar por alto la
evaluacion técnica-econdmica, que determina a través de un analisis de costos,
de tecnificacion, materiales y productividad los beneficios que la empresa
adquirira de la ejecucion del proyecto.

il




OBJETIVOS

OBIJETIVO GENERAL:

- Aplicaciéon y establecimiento de dptimos maleriales, maquinaria y
técnicas de serigrafia industrial en textil a los sistemas de trabajo, que permitan
obtener mayor precision y fluidez en la diferentes areas de operacion del proceso
de produccion, a manera de incrementar gradualmente la productividad.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

- Desarrollar un analisis sincronico que permita diagnosticar las
condiciones actuales de la empresa, en base a los resultados, priorizarlas de
acuerdo al 6rden de importancia.

- Definir los beneficios que se obtendran de la cjecucion del proyecto a
través de una evaluacion técnico-economica.

- Determinar un diagrama de flujo del proceso y una distribucion de
maquinaria y equipo propuestos, que permita obtener un proceso de produccion
optimo.

- Definir los factores accidentales que se pueden presentar en la
aplicacion de las técnicas en las diferentes arcas de trabajo.
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1. MARCO TEORICO

i.1  Historia de la serigrafia

La serigrafia, se deriva del latin sericum: seda y del griego graphe:
accion de escribir; es un término que ahora se ha adoptado y se ha impuesto
totalmente a las demas nomenclaturas: pantalla de seda, impresion por
pantalla, plantilla de seda, se ha convertido a través de los afios, en una
ciencia definida y compleja; en una técnica de impresion cuya elasticidad ha
permitido emplearla en aplicaciones muy diversas. Estas aplicaciones de la
serigrafia, por su cantidad y diversidad, han provocado evidentemente una
modificacion de la técnica basica; tanto por los problemas planteados como
por los medios utilizados para resolverlos (CAZA, 1992.7).

Segiun CAZA, su descubrimicnto se remonta a varios siglos; se ignora
si fueron los chinos o los japoneses los primeros en utilizarla,  La técnica
china de las pantallas de cabellos de mujer entrelazados y tensados sobre los
que se¢ pegaban trozos de papel.

Su implantacion en Europa parece ser de origen britanico, hacia 1890;
utilizada exclusivamente para la decoracion de tejidos, paso a Francia hacia
1900 introduciéndose en la region feonesa también para la impresién de
tejidos, donde adopto ¢l nombre de bimpresién a la Leonesa. Aun sigue
utilizandose mucho en este campo pero se diferencia mucho de las técnicas
graficas.

Las primeras aplicaciones graficas fueron indiscutiblemente
estadounidenses, entre 1906 y 1910. La serigrafia volvio de alli a Inglaterra
hacia 1923 o 1924, el primer taller europeo que utilizé esta técnica fue
Selecta de Londres. Desde alli se proyectd hacia Escandinavia en 1927,
Hegando a Francia y Suiza en 1928,

Aletargada o con un desarrollo lento en europa, mientras se
perfeccionaba rapidamente, en U.S A, reapareciéo definitivamente con la
Segunda Guerra Mundial.




En aquel tiempo la guerra beneficio a los EE.UU., ya que se habia
descubierto que ¢l procedimiento era muy practico para marcar el material de
transporte, fos bidones de gasolina, las pancartas, los cascos, los buses, los
aviones y otros; los americanos llevaron consigo, y a todas partes, pequeiias
unidades especializadas en este trabajo que abandonaban a menudo su
material sobre el terreno.

Los técnicos, una vez libres quisieron aplicarla entonces a la
publicidad y al mercado, y a partir de este momenio el desarrollo iba a ser
muy rapido en todo el mundo.

Iin 1948, en los EE.UU., se constituia la primera asociacion nactonal,
la SPPA (Screen Process Printing Assoc.).

Hacia la misma época, en Francia reinaba, un poco de desorden; se
formaban y se deshacian talleres efimeros, y solamente hacia 1952, un aiio
despues de crearse la Camara Sindical de la Serigrafia aparece una sombra
de estabtlidad.

Mientras tanto, aprovechandose un poco de esta situacion, los paises
escandinavos, Gran Bretafia, Suiza, el Benelux y hasta Alemamia, tardiamente
incorporados a la serigrafia, adelantaron mucho a Francia, en el aspecto
técnico (ibid., p. 9).

Iin ocho afios, y mientras que paralelamente se extendia la serigrafia
con gran rapidez al campo industrial donde inmediatamente se¢ mecanizaba,
fue recuperado tolalmente este retraso, y numicrosos talleres franceses pueden
aspirar a un {rabajo de calidad igual a la extranjera, pese a que, en conjunto,
esta calidad de trabajo sea menor a la de Escandinavia, por ejemplo, puesto
gue ain quedan algunos talleres que no han comprendido que su mal trabajo
no puede de ningtiin modo dar un renombre al procedimiento, en especial
cuando se trata de clienies eventuales.

i1 22 de mayo de 1959 nace la A.F.S. (Asociacion Francesa de la
Sengralia), agrupando no sélo a los impresores serigrafos, sino a todos los
gue utilizan el método (Loc. Cit.).




Desde entonces no se ha cesado en su desarrollo, y por la cantidad y
representatividad de sus miembros es ahora la asociacion europea mas
importante. En la actualidad se ocupa febrilmente del gran problema de la
formacion de personal especializado: el aprendizaje del oficio de serigrafo.

Para acabar esta pequefia vision, lo que diferencia a la serigrafia y que
ha hecho que se le compare errdneamente con el sistema de estampado a la
leonesa, es que se¢ imprime sobre el material a través del clisé y no como en
otras técnicas por reporte de clisé sobre el material (ibid., p. 9-10).

1.2 Proceso de Ia serigrafia textil en el nivel industrial

Para hacerlo, se utiliza una pantalla compuesta de una tela natural,
seda sintética (nylon) tensado a un marco de madera o de metal (ibid., p.11).

Esta pantalla hay que clisarla por medio de un procedimiento manuai
{peticula recortada y puesta sobre la pantalla) o por métodos fotomecanicos,
de manera que fas mallas de la tela esten obturadas en las zonas que no debe
imprimirse y abiertas en las partes del dibujo que deben reproducirse (Loc.
Cit.).

Bajo esta pantalla asi clisada se pone ¢l soporte que ha de recibir la
impresion. La tinta colocada sobre la parte superior de la pantalla en el
interior del marco, se presiona a través de las mallas abiertas de la pantalia
ayudandose con una rasqueta desplazandola y presionandola sobre la
superficie de la pantalla, y asi queda aplicada la tinta en el soporte (Loc.
Cit.).

ista operacion manuwal o mecanica se debe hacer tantas veces como
soportes haya que imprimir y otras tantas como colores sean necesarios a
través de modulos rotativos, previo secado en cada uno de los colores
precedentes por medio de hornos estacionarios de presecado; estos soportes
ya impresos deben secarse por medio de secado mecanico llamados forzados
[horno-tanet] (Loc. Cit.).

Las aplicaciones del procedimiento son ilimitadas. Se puede imprimir
con tintas mates, brillantes, fluorecentes, transparentes y sobre cualquier
soporte de tela; los soportes pueden ser de cualquier tamaiio, y se pueden
imprimir tantos colores como se deseen, tanio sobre soportes coloreados




como negros, en soportes blancos o claros. Se puede imprimir en tri o
tetracromia, con la condicion de que se utilicen tramas suficientemente
gruesas (Loc. Cit.).

L.a serigrafia en textil se puede emplear: como parte de la fabricacion
en la aplicacion de diversidad de telas o simplemente como marcado o
decoracion aplicado a reproducciones tanto de gran finura de dibujo como
de gran cantidad de colores (Loc. Cit.).

Esta inmensa variedad de posibilidades obliga, naturalmente, a utilizar
una gran diversidad de productos por lo que a menudo se necesitan entre
otros, solidos conocimientos del proceso (Loc. Cit.).

La variedad de maquinas es impresionante, sobre todo en el plano
industrial, donde se llega al extremo de contruir maquinas para imprimir
objetos muy determinados, y que solo sirven para éstos (Loc. Cit.).

Hasta en ¢l campo de la impresion existen maquinas semi automdticas
0 totalmente automaticas que funcionan bajo diversos sistemas: mecanicos,
neumaticos, electromagnéticos y procedimientos de secado muy diversos; el
conjunto anterior convierte a la serigrafia en textil en un proceso productivo
a nivel industrial y en una técnica que, como en muchas otras, la base es
simple, pero el desarrello y fas aplicaciones muy complejas (ibid., p.13).

Partiendo de estos elementos solo resta al serigrafo conocer bastante
bien su oficio como para saber las limitaciones referentes a la eleccion de las
t€cnicas que se imponen a causa de los deseos de los clientes y cudles son los
medios oportunos para complacerlos para obiener la mejor calidad de tirada
al mejor precio (Loc. Cit).




2. SITUACION ACTUAL

2.1 Laempresa
2.1.1 Proceso de produccion

E! proceso productive de la empresa, esta determinado directamente
en cualro areas: la preparacion de las pantallas, el registro, la seleccion de
colores y la impresion.

La preparacion de la pantalla concentra todo el material utitizado para
la elaboracion de la fotoemulsion, la recuperacion y limpieza de las misinas;
cola blanca, diazo, cloro y thinner luego se da seguimiento al proceso de
revelado mediante la separacion de colores en positivos; los cuales son
fabricados por una persona espectalista en el ramo, ajena a la empresa;
seguidamente se procede a bloquear los poros que hubiesen quedado abiertos
y que no sean parte del disefio, por el tipo de trabajo, el area en mencion es
la mas complicada del proceso.

[l registro abarca el equipo y maquinaria que mterviene en la
produccion del tiraje, luego que las pantallas estan reveladas y recubiertas,
¢éstas son adaptadas a los modulos rotativos a los cuales se les incorpora su
respectivo horno estacionario de presecado; si el disefio asi lo requiere o si
Ja impresion fuera de dos a seis colores. Conjuntamente a esto se eligen las
rasquetas a utilizar por cada color para el arrastre de la tinta sobre las
pantallas.

La seleccion de colores, €stos se elaboran de acuerdo al arte original
y postertormente a la preparacion de las pantallas y el registro. Los colores
son aplicados en una cantidad adecuada de manera que no sobrepase a los
marcos o pantallas en un extremo de la malla, previo a realizar la primera
upresion,

La impresion, se inicia realizando la primera impresion del tiraje como
muestra, con la cual se verifica si la pantalla esta bien revelada; el regisiro
esta correcto y los colores son los establecidos, caso contrario se toman
acciones correctivas o se procede a el tiraje de playeras o lienzos.




El equipo de produccion esta conformado por dos maquinas y tres
personas en cada una, inclusive la persona que prepara las pantallas y los
colores, luego, al terminar estas operaciones pasa a conformar el equipo de
produccion para ¢l tiraje; en relacion a las tres personas referidas, la la.
introduce la superficic a imprimir sobre los tableros de soporte; 1a 2a.
imprime color por color y la 3a. extrae las piezas ya impresas y las coloca de
una en una conforme van saliendo sobre la banda del horno tunel para el
secado y curado respectivo de la tinta, éstas son recibidas y revisadas en el
otro extremo para luego ser contadas y empacadas.

Para finalizar, las playeras son almacenadas listas para su despacho,
las pantallas se limpian del sobrante de tinta y se bajan de los médulos
rotativos ya sea para apilamiento de marcos usados o para su recuperacion.
Iiste proceso productivo es repetitivo en serie para cada disefio a realizar; se
~pueden trabajar disefios diferentes simultaneamente uno en cada maquina o
un solo diseiio en las dos maquinas a fa vez.




DIAGRAMA DE FLEIO DEL PROCESO

ASUNTO: PRODUCCION DE SERIGRAFIA EN TEXTIL FECHA: 8J/607

METODO: ACTUAL FABRICA: MATEX

IBENTIFICACION: PLAYERAS

ANALISTA: EDGAR PONCE

NITHO: MATERIA PRIMA PARA PREPARACION PE PANTALLAS TERMINA: ALMACENAMIENTO
ORDENES IVE FRODUCCION PRODUCTO TERMINAPO

MATERIA PRIMA PARA PREPARACION DE PANTALLAS

ORDENES DE PRODUCCION

(PLAYERASY
0] Proparacibn de la emulsion
A
2 Limpieza do pantalis
3 Preparncion de pantalls, emulsionado
Separacion de colores en
positives *
4 Proceso de revelado
5 Secaco de pantallas, para sheorver o ague y
endurecer Jn emulsion, expuestas ol sol o ot
wrabiente
@) Recubrimiento de relleno o bloqueado de
pantailas
C"’) Secado del secubrimiento de reileno de las
pantalias, exp al soi o at ambiente

Los registros

Seleceion y elaboracion de colores

La impresitn del tiraje en
misdulos rotativos y
presecade

Secado y curado fian! de la impresiés en
homo-tinel de banda

Revigién de unidad por unidad de la impresién
del tiraje

Revision do conteo def producto terminado de
acuerdo a la cantidad def tiraje en fa drden de

produccion
Limpieza de rescoldos de pintura Empaque
en los marcos sobre ef moduto
rotative
Almacenamiento de producte
terminado
Apilamiento de marcos
usados con disefio en pantafla 16 j Recuperacion do
pantallas
Apilamiento de marcos con (:@
pantafia recuperada (somi-limpia)
{figurs # 1)
<
A




RESUMEN:PROCESO PRODUCTIVO DE SERIGRAFIA EN TEXTIL

No. DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
| Operacion O I8

2 Inspeccion t 2

3 Almacenaje v 1
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2.1.3  Distribucién de maquinaria y equipo
(figura # 2)

DIAGRAMA

5 %g.:g,.

1=
||

12

U




—

Apilamiento de marco limpios

2. Mesa para limpieza de pantalla y recubrimiento de
relleno

3. Cuarto obscuro
a. Mesa de trabajo en seco para preparacion de pantalla y
fotoemulsion

b. Camara de fotoscreen
¢. Fregadero con agua a presion para revelado

4 Estanteria de alinacenaje de tintas

5. Contenedor de carton para depositar playeras sin proceso de
Hnpresion .

6. Maodulos rotativos o pulpos

7. Mesas para apilamiento de playeras en proceso de impresion

8. Hornos estactonarios de presecado

9. Apilamiento marcos usados

10.  Pila para lavado de marcos, recuperacion de pantallas
1. Horno-tinel d¢ banda

12, Mesas para revision y empaque producto terminado
3. Bodega, producto terminado

14, Area de despacho del producto

2.2  Inventario de material utilizado
2.2.1  Pantallas

Las pantallas estan formadas por una tela Hamada seda, tejida
espectalmente para el uso de serigrafia y tensada en un marco.

Las sedas utilizadas son de nylon, en dos diferentes numeraciones de
superficic abierta, lo cual limita a realizar Gnicamente trabajos en
impresiones de poca definicion y sin posibilidades de lograr una gran flinura.
L.os marcos estan elaborados de madera humeda y pesada, algunos con nudos
y fibras corrugadas; actualmente se cuenta con veinticuatro pantallas en dos
diferentes medidas, por lo que se imposibilita realizar disefios mayores (ue
las dimensiones de éstas, las pantallas son adquiridas mediante la compra a
un proveedor especifico.
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2.2.2 Rasquetas

La funcion de la rasqueta es arrastrar la tinta por toda la superficie de
la malla en la pantalla consiguiendose asi que pase a través del tejido y quede
impresa sobre la pieza deseada.

[.as rasquetas disponibles consisten en hojas de caucho de una dureza
minima de 60 (suave) sujeta a un mango encabador de madera, la cual no es
atil para todo tipo de estampado; la mayoria de rasquetas no cuentan con el
filo adecuado y tienen ranuras en la parte de la hoja lo que provoca que
quede un cordén de tinta sobre 1a zona de impresion.

2.2.3  Emulsion

Producto que se aplica sobre la seda para producir pelicula fotosensible
capaz. de gencrar estenciles para serigrafia, de débil resistencia,
endurecimiento blando, perfecta solo para pinturas plasticas y sensible a la
luz.

Lista hecha a base de cola blanca, diazo y pigmento de color a base de
agua; se sensibiliza anadiéndole directamente una solucion de 10% de diazo
por cada 100% de cola blanca y unas gotas de pigmento de color, asi también
s¢ puede utilizar ¢l bicromato de potasio en lugar del diazo, por ser mas
recomendable tomando en cuenta sus propiedades.

Luego se remueve cuidadosamente de vez en cuando y después se deja
reposando 24 horas antes de su utilizacion, se conserva poco tiempo después
de sensibilizada (2 semanas) y el tiempo de exposicion es de 10 minutos
como minimo y varia mas o menos en tiempo de exposicion, de acuerdo a la
distancia de la luz al marco.

A menudo presenta el problema de diente de sierra en la definicion del
disefio en la pantalla y desprendimiento total en el proceso de revelado,
dependiendo su preparacion y secado.
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2.2.4 Tabieros de soporte

Los tableros de soporte van acoplados al pulpo o0 médulo rotativo y su
funcion es sostener la superficie a imprimir, estan elaborados de madera de
Durpanel de 3/4" en dos diferentes medidas de acuerdo al tamafio de las
pantallas.

Estos deben ser cambiados cada cierto tiempo debido a que sufren una
deformacion de pandeo, provocado por la transmision de calor de los hornos
estacionarios de presecado y los componentes quimicos de 1os solventes.

2.2.5 Adhesivos

Este producto se utiliza sobre los tableros de soporte en donde se
colocan las prendas o piezas a ser impresas, para evitar el movimicnto de las
mismas y por consiguiente no perder el registro del disefio. Es de aspecto
lechoso y se aplica con una brocha una capa generosa, se espera que la
pelicula seque denotando transparencia y el tacto queda pegajoso; se repile
la operacion cuando la pelicula de adhesivo se desgasta.

2.2.6 Tintas

Actualmente se trabaja con una tinta a base de recinas plasticas
llamada Plastisol de consistencia espesa y especial para imprimir sobre textil
y cuya presentacion es de dos tipos: Plastisol Plana y Plastisol PufT.

El Plastisol Hleva un proceso de presecado entre color y color, cuando
todos estan impresos se realiza un secado y curado por medio del homo tunel
de banda, €sta se viene utilizando en forma muy viscosa lo que ocasiona la
obstruccion del paso por la seda.

2.2.7 Solventes

Son todos los liquidos utilizados para la recuperacion y limpieza de las
pantallas, actualmente son utilizados el "kerosene", cloro y "thinner”. Fl
kerosene se emplea para eliminar rescoldos de tinta en los marcos (éste no es
recomendable debido a su alto grado de inflamacién), el cloro al 3% elimina
la emulsién (no es aconsejable por su débil consistencia) y el thinner para
eliminar las grasas y pequeiios restos de emulsion.
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2.3 Inventario de equipo instalado
2.3.1  Pulpos 0 médules rotativos

Son méaquinas giratorias para estampado manual en textil, constan de
seis brazos de pantalla y seis tableros de soporte para superficies a imprimir,
con giro en sentido a las agujas del reloj y/o en sentido contrario.

Actualmente, la empresa cuenta con dos de estos modulos, su sistema
de registro durante la impresion no es el dptimo para lograr un alto
rendimiento, por lo que no ofrece al impresor una alta calidad vy
productividad en el tiraje. :

Ademas, 1a opcion de bajar todos los brazos de impresion no permite
que pueda imprimir mds de un operario a la vez por lo que no se garantiza Ia
alincacion, la impresion a impresion y mesa a mesa.

2.3.2 Torne estacionario de presecado

Consiste en una plancha de fibra de vidrio, resistencia y una capa de
asbesto la cual se encuentra recubierta por una camara de lamina, con un
voltaje 110/220.

La empresa cuenta actualmente con dos de estos hornos de voltaje 110
los cuales generan una temperatura de 75 grados centigrados, la cual no es
requerida para lograr un tiraje ripido y preciso, debido a que debe darse un
tiempo de espera mas prolongado en relacion a una temperatura mas elevada
entre la impresion de cada superficie.

2.3.3 Horno-tinel de banda

Es un horno modular diseftado para fusionar el soporte impreso cuya
reaccion se produce a altas temperaturas, convirtiéndose en parte integradora
y cambiando su estado.

Consiste en una banda movil tejida de asbesto y revestida de teflon que
transporta las superf(icics impresas, la cual s¢ desliza a través de una camara
de calor a una velocidad predeterminada surtiendo consistentemente aire
caliente {orzado en forma de cono hacia toda la longitud de dicha camara.
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L.a empresa cuenta con un solo horno-tunel de banda de voltaje 220
con un controlador de velocidad y temperatura, el cual no indica la
lemperatura exacta que se requiere; una chimenea que es insuficiente para
mantener fresco el ambiente exterior y, un ventilador de expansion de calor
que a su vez tiene la funcion de enfriamiento; éstos estan adapatados a la
camara de calor cuya longitud es de 2.60 mts., este horno-tunel esta
construido de un material liviano v de poco espesor que brinda poca
resistencia a la corrosion. La banda movil posee una longitud de 4.25 mts.
y un ancho de 0.75 mts.

2.3.4 Cuarto obscuro

Consiste en un espacio cerrado de madera y cubierto con tela de punto
color negro en un drea de siete metros cuadrados el cual se utiliza para la
preparacion y el revelado de las pantallas.

l.a luz exterior se cuela en la cortina de entrada por lo que se tiene el
problema de velado de las pantallas, 1a ventilacion no es adecuada debido a
que encierra el aire y no cuenta con un sistema de extraccton tanto para el
aire como para ef polvo y la consecuencia es la impregnacion del polvo en fa
pantalla cuando se esta emulsionando €sta y no revela en estos puntos.

El alumbrado artificial cuenta con una sola tampara [luorecente y un
bombillo de seguridad color rojo, el equipo instalado para efectuar el
revelado consiste en: una mesa para trabajo en seco, un ventilador de
escritorio, una camara de fotoscreen en forma de caja de 0.16 mts. de aito,
0.75 mits. de ancho y 1 mt. de largo e incorporadas siete lamparas
fluorecentes, un vidrio de 5 mm que tapa la caja depositada sobre una mesa;
y un fregadero pequefio con agua {ria a presion.

2.4 Técnicas de serigrafia textil utilizadas
24.1 Preparacion de la pantalla

Se realiza impregnando la maila con la fotoemulsion, se empareja la
capa de lotoemulsion por las dos caras de la malla usando una lamina de
caucho y se devuelve el excedente al frasco, luego se deja secar la pantalla
por las dos caras en posicion horizontal con aire proporcionado por un
ventilador de escritorio.
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2.4.2 Proceso de revelado

Cuando los positivos estan listos y la pantalla preparada se procede a
colocar la malla emulsionada sobre el positivo que esta dispuesto encima del
vidrio de la camara de fotoscreen en la posicion deseada. En el interior de
ia malla se coloca una carpeta negra que cubre el positivo de manera que no
se filtre claridad alguna, luego se coloca un peso encima, el cual consiste cn
una cubeta de cinco galones Hena de agua para que haya un buen contacto
entre la malla y el positivo.

La luz de la camara de fotoscreen se enciende de mas menos 10 min.
aproximadamente dependiendo la fuente de luz; se retira la mala y se
conduce al fregadero mojando ambas caras hasta que haya desaparecido todo
vestigio del sensibilizante. Por la parte interna se lava sistematicamente con
un chorrito de agua a presion hasta gue desprenda ta emulsién por las partes
donde no llega la luz y que corresponden a las del positivo.

Después ta malla ¢s colocada completamente al sol para la absorcion
o sccado del agua, lo que provoca una capa o liga transparente en las partes
obturadas que no permite que pase la tinta, por lo que se procede a limpiar
cuidadosamente esas partes con retazo de tela humedo; si no se lograra,
porque se desprende el sensibilizante donde no tuviera que desprenderse, se
repite el proceso.

2.4.3 Recubrimiento de relienc

Posterior al proceso del revelado, se procede a bloquear la malla de 1a
pantalia alrededor del grabado en cada marco y evitar de esie modo que la
pintura fluya a través de los poros que hayan quedado abiertos en la parte
obturada de la misma, y que no sean parte del disefio.

El liquido utilizado es basicamente la misma emulsion con que se
preparo la pantalla anteriormente, y es aplicado en el cuarto obscuro debido
a que la emulsion es sensible a la luz; posteriormente son expuestas al sol
para el secado.
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2.4.4 Seleccion de colores

La mayor parte de los colores utilizados son adaptados a la gama de
colores que ofrecen los fabricantes para serigrafia en textil, en casos extremos
cuando uno o varios colores no dan con la tonalidad que se requiere de
acuerdo al arte original, se combinan inicamente para darles una intensidad

de claro y obscuro.
2.45 Elregistro

El buen registro requiere, sobre todo, que los mddulos rotativos estén
en buenas condiciones para lograrlo, de manera que la impresion de dos
colores en adelante de cada tiraje, se reciban sobre la superficie, exaclamente
en el mismo sitio y posicion. Actualmente este requerimiento no se ajusta
para obtener un registro adecuado a consecuencia de que se tiene el problema
de desgaste tanto en los cojinetes de los brazos de soporte como en los topes
de los brazos de pantalla, al igual que lo sufren los pines en el punto de giro;
provocando un movimiento de juego en ambos brazos (de soporte y de
pantalla) ocasionando asi un desface en fa impresién entre color y color,

El sistema de prensado que sujeta la pantalla durante el registro y la
impresion origina falsos movimientos en los marcos, fos tableros de soporte
presentan desniveles con respecto a la pantalla y/o viceversa, lo que origina
igualmente un problema en el registro.

2.4.6 Laimpresion

La impresion es de tipo manual, luego que el registro estd efectuado
y listos los accesorios y superficies a imprimir, se coloca el primer lienzo o
playera sobre un tablero de soporte y se baja la pantalla al nivel de la base
oprimiendo con suficiente fuerza hacia abajo, al mismo tiempo que se
desplaza la rasqueta al extremo superior de 1a superficie de la pantalla para
cargar de tinta y luego efectuar la impresion.

Como los modulos rotativos son para trabajar seis colores, esta
operacion se repite para cada color dependiendo de cuantos sea el disefio a
clectuar. ' '
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2.4.7 Limpicza de las pantallas

Actualimente, este proceso se constituye en tres fases: en la primera se
extraen los excedentes de tinta que hayan sobrado del tiraje, almacenandolos
en sus respectivos depositos; luego se limpia la pantalla con retazos de tela
empapados con gas para eliminar los rescoldos de tinta.

L.a segunda fase consiste en recuperar las pantallas, las cuales son
depositadas sobre un nylon de polipropileno enmarcado con tubos de hierro
(recipiente inadecuado para recuperacion correcta, debido a que el cloro
corroe el hierro y deteriora ¢l nylon) que se encuentra ubicado en un extremo
inferior de la pila de lavado de marcos vy, se les aplica cloro cepillandolas
continuamente hasta que todo vestigio de emulsion haya desaparecido; luego
son trasladadas a la pila de lavado donde por altimo es aplicado un enjuague
de agua [ria.

Fin la tercera fase se procede a la limpieza final de las pantallas,
mediante el frote con tela y thinner en ambas caras con la finalidad de
climinar los restos de grasa y emulsion que hayan quedado después del
proceso de recuperacion, de esta menera se encuentran listas para ser
reutifizadas, debe tomarse en cuenta que este proceso es muy fento.

2.5 Inventario de condiciones

El mventario de condiciones de trabajo pretende obtener un
diagnostico actual real de la empresa, en lo que a serigrafia en textil
concierne, para lo cual es necesario:

I Un conocimiento amplio del proceso productivo de la empresa.
IZs dificil mantener la ejecucion del proyecto si se desconoce el proceso para
el cual fue creado, por lo cual deben conocerse a fondo todas las areas de
trabajo antes de miciar.

2. Material, equipo y técnicas de serigrafia industrial en textil
adecuadas. Existen diferentes tipos de material, equipo y (écnicas que
pueden utilizarse; deben cfectuarse evaluaciones de acuerdo a los productos
a imprimir y determinar las mas precisas ¢ indispensables que se acoplen a
€stos, a manera de simplificar el proceso productive en todas las areas de
trabajo.
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2.5.1 Ponderacion de condiciones a evaluar

Los inventarios de condiciones deben hacerse de manera conjunta con
los supervisores de planta, pues son ellos los que mejor conocen las
necesidades en las diferentes areas de trabajo, y quienes deben tener €l mayor
interés para que sea lo mas eficiente posible.

Con el fin de lograr una informacion detallada de las condiciones
acluales que se presentan en todas las areas de trabajo de la planta, se realizd
un inventario de condiciones, evaluando distintos aspectos de cada una,
ponderandolos desde 0 hasta 5 segan lo aplicable, si el caso fuera: muy malo,
malo, regular, bueno, muy bueno, excelente.

L.a visita o ponderacion de las condiciones se realizd en compaiiia del
supervisor de planta, ésto con el fin de iniciar con el proceso de reestructurar
la forma de trabajo; ademas de contar con lta valiosa opinion del supervisor
de planta respecto a las ponderaciones. Se utilizo un formulario que
permiticra tabular la informacion segan se aprecia scguidamente.

Los aspectlos que se aprecian en el formulario fueron cuidadosamente
seleccionados con el fin de que ayudaran a determinar la condicidn actual de
la empresa en materia de serigrafia industrial en texiil.

L.a ponderacion se llevo a cabo tomando en cuenta la relevancia del
aspecto para el area, pues hay areas donde las condiciones de trabajo no se
aprecian como buenas, las cuales deben ser tomadas en cuenta.
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TABLA# 1

MATEX, S.A.
INVENTARIOQ DE CONDICIONES
SERIGRAFIA INDUSTRIAL
FECHA:
PONDERACION / CONDICIONES DE MATERIAL Y BQU!PO. f
-t ~ /
- ¢ &
s YT f s’ 1
3o BxCELANTE .{," & & > §

f?? :f&f fif? gfif;’af W f -f

ORSBRVACIONES:

MATEX.S.A
INVENTARIO DE CONDICIONES
SERIGRAFIA INDUSTRIAL

FECHA:
PONDRRACION / CONDICIONES TECHNICAS DE SERIGRAPIA INDUSTRIAL EN TRXTIL. f
topramo . *
-~ MALO 3
1 jbu 111318 [ /7
= MUY BUENO NETETE ,;_F‘y Flof ) F é‘F
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OBRSERVACIONES:
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2.5.2 'Tabulacion de datos

Los promedios generales de evaluacion de los aspectos en toda la
planta, aparecen en la tabla de promedios que se vera a continuacion. En la
tabla, aparecen por separado los aspectos de material y equipo con los de
técnicas de serigralia industrial en textil, todos los cuales son prioritarios para
el adecuado funcionamiento de la planta.

CONDICIONES DE MATERIAL Y EQUIPO

1. Distribucion de maquinaria y equipo....... 2.89
2. Tiposdeseda.......ccoooeeiveniiiiiiiic, 0.00
3. Marcos y pantallas................cccoov e, 0.57
4. Equipo de dibujo.........ooooet i 0.00
5. Material para fabricacion de positivos..... 0.00
6. Rasquelas........ccoooovvveviiecccic i, 2.54
7. Emulsiones......cc..ccocoeiiiiviniicceve, 2.20
8. Tableros de soporte...........cccocovveeeiienn, 1,79
9. TARAS. .o 2.73
10, Adhesivos......ccoocviieinieee 3.09
11, Solventes.......ccooooiiiiiiiiiiiiie, 3.01
2. Pulpos 0 modulos rotativos..................... 2.42
[3.  Hornos estacionarios de presecado........... 1.65
14.  Pistolas manuales de presecado................ 0.00
15.  Pistola eléctrica industrial para

desmanchar textil...............c...co.oov e, 0.00
16.  Horno-tinel de banda.............................. 2.43
17.  Laboratorio cuarto obscuro...................... 1.97
8.  Secadoresdepelo...........coooveeiiiiinnnen, 0.00
19.  Estanterias para producto........................ 0.060

Promedio general de material y equipo..... 1.44
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CONDICIONES DE TECNICAS DE SERIGRAFIA INDUSTRIAL

EN TEXTIL
1. Tensado de seda s/marcos...........c.c.cccrvennee. 0.00
2. Fabricacion de arte...........co.cooieiivninnennn, 0.00
3. Fabricacion de positivos..............cccccerenee 0.00
4. Preparacion de la pantalla......................... 2.65
5. Proceso de revelado........o.coovviiiiinn 2.47
6. Recubrimiento de relleno de las pantallas.... 1.63
7. Seleccion y elaboracion de colores............. 2.17
8. La impresion.........cvvvenceenenvccnneeenn 3.01
9. Limpieza de pantallas.............cccooooenean 1.70
10.  Proceso de produccion...........oooeeeieenne 2.03

Promedio general de (écenicas de serigrafia
industrial en textil.......... 1.57

2.5.3 Andlisis de las condiciones

Con los promedios generales de 1.44 y 1.57 (ambos aproximados a 1), se
determina que la condicion general de la planta en relacion a material, equipo y
técnicas de serigrafia industrial en textil, es malo. Este resultado es un indicador
de que es necesario implementar algunas técnicas, matenial y equipo que se
desconocen, y reforzar las que se tienen actualmente a manera de crear un proceso
mas eficiente.
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3. CLASIFICACION DE LOS ELEMENTOS DE TRABAJO A
UTILIZAR EN EL ANALISIS DE APLICACION DE LAS
TECNICAS

3.1 Indagacion de los materiales a aprovechar
3.1.1 Seda

Puede considerarse como ¢l elemento primordial en serigrafia y como el
principio creador del procedimiento, puesto que la impresion se hace a través de
las mallas de un tejido obturadas, por una pelicula o por un liquido solidificado,
en el cual se practican unos agujeros a mano ¢ folomecanicamente
(CAZA,1992.19).

Las mallas obturadas por la pelicula no dejan pasar la tinta, que
presionada a través del tejido, solo pasard por los orificios no tapados (Loc.
Cit.).

lLas reticulas o tramas mas ulilizadas en serigrafia en textl pueden ser
divididas en dos grupos: a) tejidos sintéticos y b) seda natural.

Debe destacarse que para los usos de este trabajo Gnicamente se hara
referencia a los tejidos sintéticos, debido a que son la mejor opcion para
aplicacion en serigrafia industrial en textil. Es necesario realizar una evaluacion
previa acerca del calibre de la seda para determinar el mas indicado a utilizar
para cada uno de los trabajos, ésto a través de una seleccion de acuerdo a una
tabla especifica de calibres de seda.

3.1.1.1  Tejido sintético

De la seda sintética se hace gran uso actualmente, porque aventaja a la
natural en algunos aspectos; su fibra es mas deslizante, limpia y consistente al
paso de la rasqueta, no se deshilacha facilmente, resiste tenstones mayores, no
es muy afectable a cambios de la temperatura ambiente y mantiene bien sus
dimensiones durante el curso de la ejecucion (S’ AGARO,1993.4).
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De acuerdo a CAZA (op.cit,, p. 23) el tejido sintético mayormente
utilizado es el de nylon, cuya denominacion abarca un gran namero de
combinaciones quimicas designadas con el nombre genérico de poliamidas (o
amidas poliméricas).

Las cualidades mecanicas de resistencia al desgaste del nylon son
admirables, sus cualidades quimicas de casi-inerte le confieren una resistencia
total a todos los disolventes clasicos, a fuertes concentraciones de sosa caustica
y a la lejia; algunos derivados del sodio lo atacan ligeramente, como el peréxido
y el perborato de sosa (ibid., p. 24).

Se puede utilizar en serigrafia para todos los usos, puesio que no o
deteriora ninguno de los productos corrientes: tinta, disolventes de tintas,
disolventes de gelatinas y alcoholes polivinilicos (Loc.Cit.).

Dentro de su calidad de resistencia y finura el nylon siendo un
monofilamento liso posee un alto coeficiente de extensibilidad, se caracteriza
por su solidez y flexibilidad; por otra parte, fa linura de los monofilamentos de
nylon permite un tejido mas apretado con mayores aberturas de malla (Loc.
Cit).

A continuacion se presenta una tabla (pag. siguiente) de sedas sintéticas
de nylon (poliamida mono), donde se encuentran clasificadas de acuerdo a una
numeracion de superficie en funcion de fa cantidad de hilos por la unidad de
medida lineal que se utilice. Esta tabla se usa como referencia antes de preparar
¢l esténcil para un tiraje, dependiendo la finura que se requiera de! disefio,
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_ TABLA #2
SEDAS SINTETICAS DE NYLON (POLIAMIDA-MONG)

DATOS TECNICOS DISPONIBILIDAL. Anches disponibles en con: 102-108-122.
125-129-132-142-146-1 54— 1 57-162-1 67-172-1 T8-182-1 8R-200-
*Tonmudo de Niemann(1997:1-7) 21022652 3024 5250 26 5-2 70
Referencia Contidad Didmetro Abertura Superficic Tosprrsor Peso de
de bilos del hito de malla abigrtn de 1a teln la {ela
plem pipul % glm
108 0 23 260 T2 53 480 130
107 1o 25 350 TiXy 45 645 230
128 12 3G 240 600 5 405 135
127 123 300 500 19 350 215
158 15 38 200 475 47 355 12¢
15T 15 18 600 420 33 480 5
88 18 46 180 390 406 e 140
18T I8 46 220 150 46 390 165
ar 2t 53 148 325 a6 245 R0
2t HB 21 33 200 280 3t 370 170
247 24 61 120 280 51 2H) T
24 HD 24 61 160 250 34 204} 130
258 25 63 E20 270 48 210 74
25T 25 L F4A0 260 A} 290 a5
278 27 0% e pig 52 184 32
27T 7 o) 120 250 44 210 75
271D 27 6o 140 212 35 265 5
08 0 76 [4H) 220 a0 186 54
wr kvl 76 120 ZHy 4t 243 R4
I HD in 76 140 2060 iz fie
s KA 90 230 50 £50 50
zr 32 RE 100 200 44 178 63
zun 32 g 120 185 37 220 9l
68 i6 92 Tir 200 54 125 36
nT 36 02 on 1R 43 155 60
6D 6 92 100 175 39 175 69
408 40 192 60 190 58 104 28
$0°7 40 102 &) 165 44 140 53
RIEREID 24 f02 93 t50 38 165 65
418 43 110 60 170 55 inn 10
437 43 Ho B0 145 40 146 57
43 HID 43 110 90 140 17 67 T
45 8 45 B3 GO Ha 53 ek 1
451 45 F15 70 F 50 44 | 3¢} 44
A5 1) 45 115 313 1443 40 140 6}
BRI 4% 123 60 i50 51 HO 33
48T 48 123 70 136 44 I35 47
A8 111 48 123 0 130 17 145 6]
518 5P 13 60 135 48 99 36
,?I ¥ 5 13 70 120 38 130 52
S ED 51 131 80 115 32 150 70
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548 54 137 50 136 53 93 24
54T 54137 60 125 45 103 38
341D 54 137 0 110 35 134 57
588 58 148 50 120 50 g1 25
58T 58 148 60 108 38 103 41
58 HID 58 4% 0 0 LY 130 60
618 61 156 50 108 46 £3 28
611 61 156 80 103 39 105 43
621D 61 156 7 95 33 130 64
6d 64 164 60 90 37 105 45
68 8 8173 a4 100 49 72 24
681 68 175 ol RS 32 a5 44
68 1D o8 175 70 7 24 i36 70
718 71 1% 44 95 47 75 26
730 73 IRG 50 8 an K 13
73 1) T3 IR6 6 75 29 12 53
778 7105 44 83 44 75

7 77145 50 80 37 85 ;
71D 77195 o0 70 L i1 58
%S {206 37 90 a8 67 22
817 81206 44 80 42 65 29
811D KU 2 St 73 35 87 37
DR 90 230 17 73 45 63 27
90} 9 230 44 69 35 75 3
SIS W20 50 60 pi 83 41
98 8 95 240 5 70 43 6 21
9s T 95 240 14 60 33 76 33
95 HI 95 240 50 55 77 85 a1
100 8 100 260 37 60 39 62 %
1001 N 260 39 58 6 65 29
OO HID 100 260 44 54 28 0 36
1os 110 280 30 5% 41 53 t9
Hot 100 280 37 55 34 65 79
10 HD Ty 280 39 50 27 72 34
£20'8 1200305 30 53 35 55 21
1201 120 305 35 48 3t 60 30
1201D 1200 305 39 a0 23 el k1
1308 130 330 ) 45 35 52 23
[30°r 130 330 35 40 26 62 1
140 8 140 355 a0 a0 3 54 25
(ELRY 540 355 5 35 22 i 35
SO 150 300 30 s 77 60 26
1oL 150 390 35 30 n 70 35
130 1D 150 390 39 25 14 79 41
165 8 165 24D 30 a0 23 62 29
1657 165 240 5 22 13 72 40
180 S 180 460 10 22 17 60 12
2008 2K 508 30 1S 10 58 6
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3.1.2 Marcos

Las cualidades generales que se exigen a los marcos, cualesquiera que
fueren, son las siguientes: estabilidad perfecta, resistencia a la tension (no deben
doblarse), resistencia a la ondulacion (han de mantenerse siempre perfectamente
planos), han de adaptarse facilmente a los diversos tipos de mesa de imprenta:
manual o aulomatica.

Los marcos pueden ser clasificados en dos grupos: a) marcos de madera:
de madera sencillos sobre los que el tejido esta clavado y de madera de
autotension (suehos); y b) marcos metalicos: los sencillos en los que el tejido
esta pegado y de autotension (ibid., p. 33-34).

3.1.2.1  Marcos de madera
Se dividen en dos tipos: a) de madera sencillos y b) de autotension.
J.1.2.1.1  Los marces de madera sencillos

Llamados también de contrachapado, deben responder a diversos
criterios tales como: deben hacerse de madera completamente seca, esta madera
no debe ser demasiado dura, porque impediria a las grapas que sujetan el tejido
su penetracion en ella, la seccion de la madera o det contrachapado debe bastar
para evitar cualquier flexion de los lados una vez tensado el tejido y ef formato
interior del marco debe escogerse de manera que deje una reserva suficiente
alrededor de la impresion (ibid., p. 34).

3.1.2.1.2 Los marcos de madera de
aulotension

Entre estos marcos de madera, los méas conocidos son los marcos de
barra flotante o marco doble, que comporta un marco exterior y un marco
interior o un semiarco interio~ sobre el que se engrapa el tejido que se tensa

después, acercando le marco interior al exterior por medio de un atornilamiento
(ibid., p. 40).
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J.1.2.2  Marcos metilicos

Al igual que los marcos de madera, éstos se dividen a su vez en dos
grupos:

3.1.2.2.1  Marcos metilicos simples

Estos marcos se utilizan poco debido principalinente a su peso, cuando
son macizos, obligado a emplear una maquina tensadora de tejidos.

Una vez tensados los tejidos, se colocan debajo, se pegan y se mantienen
fijos hasta que estén totalmente secos; se recorta a continuacion el tejido que
sobresale del marco (ibid., p. 41).

3.1.2.2.2 Marcos metdlicos de autotension

Es la evolucion més interesante en materia de marcos y sistemas de
lensar, €stos permilen una tension perfecta sin pérdida de tejido, una tension
regulable, recuperar la tension primitiva si el tejido se ha destensado después de
algan tiempo, corregir una localizacion defectuosa mediante extension o
contraccion del tejido en caso de haberse movido la pelicula de reporte o el
soporte impreso (ibid., p. 42).

3.1.3 Equipo completo de dibujo

Bl disefiador grifico mediante herramientas de tecnologia de arte
computarizado, puede efectuar los disefios y artes por medio de un computador
PC-Pentium de IBM o de un Power PC de Apple Macintosh de 2.5 g y una
velocidad de 200 MHZ, que debe estar acompaiiado por un escaner v una
impresora de acuerdo a las necesidades requeridas por la planta (escaner ¢
impresora con una resolucion de 600 ppp y modo de exploracion de 24 bits de
colores por ¢j.) y sistemas software para diversificar las posibilidades de la PC,
Con ¢sto, fa funcién del disefiador grafico podra simplificarse en gran medida
y puede fabricar la separacion de colores en acetatos, los cuales sustituiran a los
positivos manuales y fotomecanicos tanto lisos como tramados; debe tomarse en
cuenta que hay un limite a lo que estas herramientas son capaces de hacer; por
lo que vale la pena siempre mantener equipo auxiliar de dibujo para retocar.
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En el caso que no sea posible invertir en este tipo de tecnologia porque ¢l
costo es elevado, las artes se efectuaran manualmente y los positivos se podran
realizar por dos métodos (descritos posteriormente), para lo cual el artista
encargado del dibujo y disefio debe contar imprescindiblemente con los
siguientes objetos:

* * * W

* % % % * LA B R

#*

Mesa de dibujo reclinable

Lampara con cuello de cisne rotatoria

Regla T para trazos horizontales y oblicuos

Escuadras de 45, 30 y 60 grados, de 35 0 40 cms. para trazos rectos
verticales y oblicuos

Curvas francesas o curvilineas, plantillas isométricas y circulares
para mejor trazo de lineas curvas

Juego completo de rapidografos: pluma técnica (trazador tiralineas)
para cartucho y recargador recargable; para trazos limpios y de
difcrente grosor (¢f. 0.2 mm, 0.5 mm, 1.3 mm, ¢tc).

Portaminas para minas 0.5 y 2 mm o lapices H, B y HB para
realizar los trazos previos y realizar bocetos

Sacapuntas

Borrador plastico, de usos generales y eléctrico

Maskingtape de /2" para fijar material

Cinta magica para agregar o insertar nuevos elementos al arte
Juego de compas completo que incluya extension y porta
rapidégrafos asi como tiralineas, y compas de precision para
realizar trazos curvos

Carton ilustracion para efectuar los artes originales
Temperas,acuarelas, crayones o marcadores para la presentacion
del arte original

Pantone (libreria de colores) colores especificos

Diccionario para escribir correctamente los textos que Heve ¢l arte
Escobilla para quitar el polvo y resios de borrador

Reglas para rotular con cangrejo y plumas, mas conocida por fa
fabrica de marca "Leroy"

Pegamento rubber cement para insertar letras en el arte

Juego de pinceles de diferentes grosores para expander la linta en
los positivos
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* Pelicula roja, ambar o verde que se utiliza para efectuar separacion
de colores en dreas muy grandes como positivos y tambien para
adherir a la malla como negativos y utifizarlo como emulsion
resistente al agua

¥ Cuchillas sencillas, dobles, fijas y rotatorias para hacer recortes en
los positivos y a las peliculas de recorte

* Tijeras

' Escalimetros en centimetros y pulgadas

* Archivos metalicos.

3.1.4 Para la fabricacién de positivos

El positivo es un dibujo bien negro del motivo que se quiere estampar
hecho sobre acetato o herculene (CAZA,1992.66), para la elaboracion de
positivos se necesita contar con los siguientes elementos:

3.1.4.1 Herculene: material plastico transparente
parecido al calco que se utiliza para realizar la separacion de colores del arte
aprobado para realizar los estencil o marcos a imprimir.

3.1.42 Tintachina: en sus presentaciones negra y
opaque, la cual se utiliza para llenar espacios blancos grandes con pinceles vy
recargar rapidogralos, ésta tiene que ser especial para pelicula.

3.1.4.3 Transparencias o acetatos: tienen la misma
utilizacion que el herculene en cuanto a la sepacion de color.

J.1.44 Laminas presstype: se utilizan para lograr
diferentes estilos de letras, puntos y otros en los textos a imprimir, las cuales son
adheribles por presion como las letraset.

3.1.45 Peliculas de recorte: su presentacion es en
forma de hojas o de rolios, son transticidas de manera que ¢l dibujo queda
perfectamente visible cuando se ponen encima, y de varios colores,
generalmente ambar, verde y roja (ibid., p.52).
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De acuerdo a CAZA (Loc. Cit.) las peliculas de recorte vistas en seccion,
presentan tres capas superpuestas: (desde arriba)

1) una capa fina de nitrato de celulosa o de gelatina: es la capa que ha

de recortarse;

2)  una capa de un coloide ceroso o gomoso que sirve de union
semipermanente entre 1y 3;

3)  unsoporte provisional que se eliminara tras el pegado a la pantalla
y que esta hecho de un papel fino translicido, o de una materia
plastica transparente.

a) capa de nitrato de celulosa
o de gelatina

w——u= b} coloide a lacera

=== c) soporte provisional papel 6
plastico

Peliculas de recorte, vista en seccion
(figura # 3)
Tomado de Caza, [992:52

Se subdividen en dos grandes grupos: las peliculas celulosicas y las
peliculas acuosas; pudiendo subdividirse a su vez cada grupo en subgrupos: -
peliculas montadas sobre soporte de papel y -peliculas montadas sobre soporte
pléstico.

Las ventajas de esta altima se debe a que tienen una gran estabilidad
dimensional y gran resistencia a la ondulacién causada por la humedad, su gran
variedad, sobre todo en el campo de las peliculas celuldsicas, esta en funcion de
tos diversos grosores de la telilla a recortar.

En efecto, cuanto mas espesa sea la pelicula, mas alto lo sera Ja capa de
tinta depositada (factor que también varia, segun el tamafio de las aberturas de
la malla del tejido, del angulo de ataque y de la forma de la goma de la rasqueta,
entre otros).
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Por fo tanto la eleccion de la pelicufa de recorte vendra condicionada por:
a) la tinta que se emplee y, b) el espesor de tinta que se quiera depositar.

Las peliculas celulosicas son las que mdas se usan en serigralia textil,
resisten el empleo de tintas sintéticas plastisol, mates, satinadas, etilcelulosicas,
tintas gliceroftalicas brillantes (calcomania, autoadhesivo), vitrificables o de
fusion y de colorantes acuosos -tejidos- (Loc. Cit.).

Las peliculas acuosas resisten todas las tintas (incluidas las plasticas) y
las atacan los colorantes de tejido (también acuosos). Algunas peliculas "al
agua" sobre soporte de papel, van untadas de una ligera capa de grasa para evitar
una eventual adhesion de las hojas entre si; hay que eliminarla frotando la
pelicula con un paiio con alcohol (ibid., p. 52-33).

3.1.4.6 Mesadeluz: parecida a la camara de
"fotoscreen”, consiste en un vidrio opaco de 1/2 cm. de grosor por el largo que
se desee y una lampara fluorescente, enmarcado en un estante de madera forrado
de cuerina negra; se utiliza para confeccionar y retocar positivos en cuanto a
scparacion de colores,

3.1.5 Rasqueta ¢ "squegees”

La rasqueta, al igual que la pantalla, caracteriza a la scrigrafia, es el
accesorio esencial que permite a la tinta pasar de la parte superior de la pantalla
a la inlerior, donde se depositara sobre ¢l soporte, pese a las numerosas
investigaciones en cuanto a los rodillos y el aire comprimido, no se ha
encontrado un sustituto mejor (ibid., p. 237).

Sin  embargo este instrumento de trabajo, que condiciona
considerablemente las calidades de la impresion, es tratado a menudo muy a la
ligera, mal preparado, mal limpiado, y el impresor llega a culpar a veces al
clisado o a la tinta por un mal trabajo, cuando el nico culpable es la rasqueta
(Loc. Cit). Wf:

En cuanto a la denominacion de la persona que tira la rasqueta en la
impresion, se ha escogido la de impresor, prefiriéndola a la de rascador o
cualquiera de las otras acepciones por razones de estética o para evitar
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confusionismos. La rasqueta consta de dos partes: a) el mango de madera o de
metal y b) la cuchilla de poliuretano o nylon. Si bien las cuchillas deben tener
aproximadamente las mismas caracteristicas, los mangos son ahora muy
diferentes segin se trate de rasquetas para tirada con maquina o para tirada
manual (Loc. Cit.).

3.1.5.1  Dimensiones de la rasqueta

Se debe poseer un juego muy completo de rasquetas de diferentes
tamaiios, la longitud debe ser siempre superior a la superficie impresa en 8 cm,
como minimo, en la tirada manual, y en 4 cm inferior a la dimension interior del

marco (tbid., p. 238).

Es decir, dejar un espacio de al menos 5 cm entre el borde del marco v la
impresion; la altura del marco sera aproximadamente de 10 cm.  En cuanto a
la cuchilla, puede tener grosores muy diferentes (de 7 a 15 mm) y una amplitud
que varia entre 4 y 8 cm; estas dimensiones estan en funcién de la materia
empleada, el efecto perseguido, entre otros. lgualmente, la amplitud de la parte
de la cuchilla que sobresale del mango varia de 2 a 4 cm (Loc. Cit.).

3.1.5.2  Unién entre cuchilla y mango

En los mangos de madera, la cuchilla esta insertada en una hendidura, y
clavada o atomillada, 6 unida al mango por una banda metalica ondulada,
adosada que se aprieta por tornillos.  Si la cuchilla esta simplemente inserta en
el mango, se debera cuidar de obturar a la perfeccion el espacio que puede
existir a lo largo de la cuchilla entre ella y el mango; para este menester, existen
colas especiales que no son atacadas por los disolventes (Loc. Cit).

Sino se toma esta precaucion, se puede llegar a deslizar tinta entre
cuchilia y madera, no se podra sacar, y en una tirada posterior existe el peligro
de que salga y se mezcle con la tinta que se esta empleando. En cambio, las
cuchillas fijas mediante banda metalica se pueden desmontar raptdamente y
limpiar por completo; ademas, esta formula permite variar la rigidez del
poliuretano con solo cambiar el nivel de las tiras metalicas (Loc.Cit).
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3.1.5.3 El mango
3.1.5.3.1  De fa rasqueta de tirada manual

En este campo reina la mayor variedad, lo que se debe exigir a un mango
de rasqueta es; -ser ligero (puede ser de madera o de duraluminio), -adaptarse
lo mejor posible a la mano o a las manos del tirado, -ser perfectamente rigido
hasta en sus mayores dimensiones [60-80 cm y mas] (Loc. Cit.).

3.1.5.3.2 De la rasqueta de tirada a méquina

Para estas rasquetas que no deben ser sostenidas con una mano, ¢l peso,
fa forma y la altura del mango tienen mucha menos importancia; practicamente,
- cada tipo de maquina tiene su propio mango de rasqueta, que se¢ vende
conjuntamente.

Son por lo general, metalicos (acero inoxidable, duraluminio), y algunas
veces de madera (loc. Cit).

3.1.5.4 La cuchilla

La cuchilla sufre durante el trabajo agresioncs mecanicas y quimicas que
contribuyen grandemente a su rapido desgaste:

* torciones ejercidas por las fuerzas verticales y horizontales que se lc
aplican,

* desgaste del filo por el frote continuo contra la pantalla,

* recalentamiento debido a esta friccion,

* ataque quimico por los disolventes y las tintas.

L.as cuchillas eran, hace unos afios, de caucho natural y, por lo tanto, muy
sensibles a estas agresiones. El caucho natural ha sido reemplazado por
poliuretano.
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Hace poce tiempo han aparecido cuchillas mas duras, de nylon reforzado,
poseen extraordinarias cualidades de resistencia quimica y mecanica (tambicn
son mas dificiles de afilar correctamente; es 16gico); pueden usarse durante
20.000 tiradas, sin ser afiladas de nuevo [en comparacion el poliuretano debe
ser afilado cada 1000 tiradas por término medio, y el caucho natural cada 300
0 400 tiradas] (ibid., p. 240).

3.1.5.4.1 Dureza

Por lo general, se venden poliuretanos o nylones de cuchilla de tres tipos
diferentes de dureza:

* Blando (60),
* Semiduro (70),
* Extraduro (80) .

Hay que considerar que sus cualidades varian segin la materia: por
ejemplo, un poliuretano extraduro correspondera a un nylon semiduro; la dureza
intermedia de 70 es la optima para todo tipo de estampado (Loc. Cit).

3.1.5.4.2 Perfil

Tanto 0 mas que la dureza de la lamina de la cuchilla tiene enorme
importancia su perfil de afilado; los cinco perfiles empleados son ltos que se
muestran a continuacion, los tres Gltimos perfiles se¢ destinan a impresiones
especiales en tejidos, y otros (Loc. Cit).

angulos ligeramente totalmente bisel bisel
rectos romos fomos simple doble

Perfiles de la cuchilla de ia rasqueta
(figura #4}
Tomado de Caza, 1992:240
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El perfil es importante porque es uno de los factores que determinan fa
cantidad de tinta que pasara a través de la pantalla; en resumen, se puede decir
que una rasqueta extradura en angulo recto favorece un deposito de tinta muy
fina, y que una rasqueta suave, de angulo ligeramente romo, favorece un
deposito de tinta muy grueso (ibid., p. 241)

Los grosores intermedios vienen determinados por las combinaciones de
las tres durezas y de los dos perfiles que interesan; se puede modificar este
deposito haciéndo variar el dngulo de rascado, pero, dado que el dngulo més o
menos ideal es de 50 grados, es preferible modificar la curvatura de la cuchilla
antes que variar el angulo de tirada (Loc. Cit).

La siguiente figura indica, esquemdticamente qué cantidad de tinta pasa
en funcion del perfil, de la dureza de ta cuchilla y del angulo de rascado.

* En "a", perftl en dngulo recto. Rasqueta extradura, anguto 50
grados:

débil deposito de tinta;

*en "b", perfil en angulo recto. Rasqueta semidura, angulo 35 grados:
gran deposito de tinta;

*en "c", perfil romo. Rasqueta semidura, angulo 50 grados:
¢l mismo depostto que en "b";

*en "d", perfil en angulo recto. Rasqueta suave, angulo 50 grados:

el mismo deposito que en "b" y "¢".
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Angulos de tirada de 1a rasqueta
(figura # 5)
Tomado de Caza, 1992:241

En las dltimas tres combinaciones de rasqueta, se observa el mismo
deposito de tinta; pero si se estudia la aplicacion de las {uerzas que resultan de
la presion combinada con la traccion, se observa que en "d" y sobre tedo en "b"
esta presion se ejerce sobre una superficie mucho mejor. Resulta entonces que
fa cantidad de tinta que llega a pasar en estos dos casos es mayor sobre un plano
horizontal para una misma resullante vertical, y esto se traduce en un peligro
considerable para la nitidez de la impresion, que casi seguro resultara borrosa
en "b" y ligeramente desvaida en "d" (Loc. Cit.).

En cambio, el perfil romo "c" origina un arrastre horizontal mucho mas
d¢bil, comparable, en cuanto a superficie de 1a pantalla, al que da "a" en el plano
horizontal, mientras que en la resultante vertical el espesor de la tinta es casi el
doble (ibid., p. 242). En definitiva, el perfil "c” (rasqueta semidura, angulo 50
grados) sera el mas conveniente si el objetivo que se persigue es depositar una
capa gruesa de tinta conservando la nitidez de la impresion. Y en perfil "a"
(rasqueta extradura, angulo 50 grados) es el que permitira depositar una capa
delgada (1.oc. Cit.).

3.1.54.3 Afilado de la cuchilla
Finalmente, el buen afilado de la cuchilla tiene una importancia

considerable, ef filo debe ser agudo cuando la cuchilla esta en angulo recto, pero
perfectamente liso, sin huecos y asperezas que repercutirian en la impresion.
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Muchos serigrafos se han contentado durante mucho tiempo con frotar el
poliuretano sobre telas esmeril de diversa finura, ayudandose de un patron para
conseguir el angulo deseado (90, 45 o 60 grados); método bastante pesado y casi
inaplicable en las modernas cuchillas de nylon.

Los fabricantes han lanzado al mercado algunas afiladoras automaticas
que son:

* bien de tipo muela, desplazandose la rasqueta a lo largo de una guia,
* o bien del tipo banda abrasiva (tanque), en la que la rasqueta, apoyada
contra {a guia, se mantiene fija.

Otro método de afilado comun se hace con la rasqueta en posicién vertical
apoyando la hoja sobre una tamina de papel de lija para metal a lija de agua #
80 0 100, se debe mover la rasqueta hacia adelante y hacta atras como st se
estuviera lijando madera (Loc. Cit.).

\§

PAPEL DELIJA

Afilado comiin de la cuchilla de la rasqueta
(figura # 6)
Tomado de Caza ,1992:242

J.1.6 Emulsiones

Actuaimente, casas especializadas fabrican variedad de emulsiones cuya
base es de alcohol polivinilico, las que permiten conservar durante mucho mas
tiempo los clisés realzados; este grupo a su vez puede clasilicarse en dos
subgrupos: a) emulsiones no sensibilizadas y b) emulsiones sensibilizadas (ibid.,
p. 93).
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3.1.6.1 Emulsiones no sensibilizadas

Son aquellas en donde el mismo utilizador las sensibiliza, la solucion
sensibilizadora es proporcionada junto con la emulsion, dicha solucion debe ser
vertida con agua tibia proporcionalmente, agitandose durante 5' y reposando 15';
posteriormente se vierte a la emulsion agitando constantemente por espacio de
20" (Loc. Cit.).

Dentro de este grupo se recomienda la utilizacion de ia emulsion "Ulano
TZ, TZ/CL y TZ/DK" Las emuisiones TZ producen pantallas con excelente
resistencia mecanica, buena resolucion, definicion de bordes y una superior
resistencia a la tinta plastisol; las pantallas pueden recuperarse facilmente, se
recomienda para la impresion sobre textiles (REALMEN,S.A.,1997b).

La emulsion TZ/CL es igual que la TZ, pero se presenta sin colorear para
facilitar la transparencia del registro.  La emulsion TZ/DK es igual a la TZ, pero
con mas colorantc para obtener un méximo contraste en la pantalla y facilitar fos
retoques (Foc. Cit).

3.1.6.2 Emulsiones sensibilizadas

[istas ticnen la ventaja sobre las anteriores de no exigir la operacion previa
de sensibilizacion. Pudiendo utilizarse inmediatamente, se venden en frascos
que hay que conservar en lugar fresco y al abrigo de toda luz actinica
(CAZA,1992.105).

Es recomendable la utilizacion de las emulsiopes "Ulano RLX y
RLX/CL", RLX es una emulsion fotopolimera de diazo de rapida exposicion
y multiples propdsitos, que ofrece una excelente latitud de exposicion,
definicion de contornos y resolucion (op.cit.,1997b).

El contenido de sdélidos especialmente alto de la emulsion RLX
proporciona una mejor formacion del estarcido por capa aplicada, llena las
mallas gruesas de manera cxcelente y se seca mas rapidemente, tiene magnificas
propicdades de revestimiento y durabilidad, y es resistente a una amplia variedad
de tintas a base de disolventes (plastisol) y de agua. La coloracion de RLX
facilita la inspeccion del estarcido antes de la impresion (Loc. Cit.).
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La emulsion RLX/CL es igual a la RLX, pero presentada sin colorante
para facilitar la transparencia del registro; el colorante se suministra por

separado.

Ulano RLX es presensibilizada en parte y debe ser usada bajo condiciones
de luz inactinica amarilla. Es importante hacer ver que para disefios sencillos
se puede utilizar la emulsion que se prepara a base de bicromato de potasio en
lugar de diazo, es de bajo costo y complicada a la hora del revelado por la
dureza.

El Bicromato (de amonio, sodio, potasio) reacciona con la luz mas rapido
que el diazo (la mitad del tiempo), dura menos tiempo mezclado con la
emulsion: 3 dias a temperatura ambiente y 15 dias en refrigeracion; es toxico y
no es btodegradable.

Xl Diazo reacciona con la fuz mas lento que ¢l bicromato (el doble de
tiempo para realizar fotoscreen), dura mas tiempo mezclado con la emulsion: |
mes a temperatura ambiente y 3 meses en refrigeracion; es biodegradable (Loc,
Cit).

3.1.7 Tableros de soporte

Son aquellos que sostienen y fijan la superficie por mmprimir, de
preferencia deben ser elaborados en meterial de "Fibrolit", el cual permite una
mejor adherencia y distribucion de la pintura en la superficie a imprimir y un
mejor marginado, para evitar el desregistro de la prenda, dando asi resultados
Oplimos en contraposicion a los tableros utilizados tradicionalmente.

No sufren deformacion alguna por la transmision de color provocado por
los hornos estacionarios de presecado y su vida Gtil es mas prolongada que los
tradicionales de cualquier tipo de madera (op. cit., 1992.1 05).

Un buen tablero de soporte debe responder a dos criterios:
a) Scr perfectamente liso: el minimo defecto en la superficie del tablero de

presion o ablandadura, repercutira sobre la impresion, salvo que éste tenga un
espesor o una rigidéz suficiente.
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Aunque el efecto conseguido, una acumulacion de tinta en los huecos y
una disminucion en las abolladuras, puede pasar relativamente desapercibido,
salvo en el secado con toda clase de tintas; el mayor o menor espesor flevan
consigo diferencias de tonatidades (Loc. Cit.).

b) Ser perfectamente rigido: los resultados provocados por una falta de rigidéz
repercuten en los mismos puntos citados anteriormente; una depresion, siempre
mas sensible en ¢l centro del tablero que en los bordes, se produce por el paso
de la rasqueta, ejerciéndo fuerte presion, y comporta los mismos defectos,
ademas perjudica la localizacion (Loc. Cit).

3.1.8 Adhesivos

Para lograr optimos resultados debe ser utilizado el adhesive en acrosol
para textiles llamado "Fabri-Tak" de la casa industrial AEROFLEX (s.f0);
¢ste suministra una superficie excepcional para asegurar la prenda o superficie
a imprimir.

Fabri-Tak no mancha ni se impregna a las prendas y puede ser removido
facilmente con los solventes convencionales, es marginalmente resistenic a los
plastisoles.

Para su aplicacion debe agitarse bien antes de usar y mantenerlo lejos de
la cara, debe presionarse a aproximadamente 6 u 8 " de distancia de la
superficie; debe colocarse en posicion vertical y posteriormente distribuir a
manera de lograr una pelicula delgada con movimientos circulares; para mejores
resultados debe ser aplicado a temperatura ambiente.

También es aplicable el adhesivo comin fabricado a base de cola, agua
y ligante, el cual rinde un 70% de efectividad en relacion al Fabri-Tak ademas
de ser de bajo costo.

Para tintas a base de agua debe ser utilizado el PTS-202 de la casa
Interquimsa (1997) éste suministra una superficie dura para asegurar la prenda
a imprimir y no se remueve facilmente con el agua.
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Para su aplicacion se utiliza una brocha y se forma una capa, debe
esperarse a que seque con calor 0 a temperatura ambiente (el proceso se acelera
aplicando calor), cuando la capa esta transparente, el tacto queda pegajoso y ya
se encuentra lista para proceder a colocar la superficie a imprimir,

319 Tintas

Para lograr un buen color en las diferentes presentaciones de tintas, debe
lograrse una consistencia cremosa parecida a la de la vaselina para que, a un
tiempo, pueda obedecer a la presion de la rasqueta, se tamice con facilidad a
través de la trama de la seda y tenga suficiente firmeza para no resbalar por el
soporte. Cuando una tinta es muy espesa, no podra tener paso por el tamiz, y
si es muy fluida producird unos bordes sucios y unos planos irregulares
(S"'AGARQO,1993.19).

Para un buen resuliado es imprescindible contar con elementos y colores
de alta calidad, que tengan cuerpo suficiente y no dejen trazas de su paso en la
trama de Ia seda, en otras palabras, ¢l sentido de la economia no debe ser situado
en la adquisicion de las tintas (Loc. Cit).

Siempre es conveniente probar en una seda fuera de uso y con nimero
igual a la que se va a ser utilizada en la impresion para mantener un buen controf
de la consistencia conveniente y agregar ligante o purpurina cuando,
respectivamente, se manifieste la tinta densa o muy fluida (ibid., p. 22).

El diluyente general en el caso de pinturas plastisol es el solvente mineral
(derivado graso del petroleo, que se puede encontrar en la tienda de cualquier
vendedor de pinturas) y el agua en el caso de las tintas con base de agua. Sin
embargo, los fabricantes de tinfas proponen siempre un cierto namero de
diluyentes especificos de sus productos que pueden acelerar o retardar el secado
(CAZA,1992.195).

Las proporciones en las que se debe hacer la dilucion de estas tintas
varian en funcion:

* de las especificaciones del proveedor,
* del ritmo de la impresion.
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Deben ser mas liquidas para un empleo con maquina a 600 6 1000
impresiones por hora, que la impresion manual a 150-300 (Loc. Cit.).

Segun CAZA cada marca de tinta posee dos bases llamadas de estirado
y tramsparentes; como su nombre lo indica, estas bases responden a dos
objetivos determinados:

* L.a primera permite rebajar considerablemente €l precio de costo en la
impresion de fondos o de colores lisos, sin disminuir demasiado, pese a esto, el
poder recubridor de la tinta y su acabado mate.

* Las bases transparentes convierten la tinta en trasparente y permiten
superposiciones que crean nuevas tonalidades; sin embargo producen, si se
aftaden a la tinta en gran proporcion un acabado mas satinado, en algunas
marcas, la base de estirado y la base transparente son similares (Loc. Cit.).

Estas bases son utilizadas para hacer mas fluidas fas tintas y reducir sus
cualidades mas o menos densa u opaca, son fabricadas con hidrato de alumina
molido, en el mismo medio en que son aglutinados los pigmentos conque se
mezcian.  Su consistencia, parecida a la de la vaselina, permitc una buena
fusion con las tintas (S"AGARO,1993.20).

En serigralia en textil se utilizan dos grupos de tintas fomando en cuenta
la conformacion de su base: a) con base de agua y b) con base plastisol.

3.1.9.1 Tintas a base de agua

Secan al tacto por evaporacion y requieren para su curado final ser
sometidas al calor, de esta forma las peliculas impresas logran su maxima
condicién de resistencia al lavado, a la elongacion y fijacion del color; pueden
obtenerse en dos presentaciones: Plana (que a su vez se encuentran en
presentaciones estandar y/o de alto contraste) y Puff (INTERQUIMSA,1997.2).

1DAN TRRLOS DF GUATEMALA
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Debido a la propiedad de secado por evaporacion, las pastas a base de
agua tienden a secar en los marcos o esténciles si se les deja mucho tiempo sin
uso o bajo influencia de lugares calurosos, por eso, cada vez que se suspenda el
proceso de impresion, limpiar los esténciles, con ¢l fin de que las sedas no s¢

taponeen.

Este inconveniente podra ser evitado por un producto retardador que los
fabricantes de estas pinturas producen y los cuales amplitan la duracion del
secado (Loc. Cit.).

Las pastas para serigrafia textil a base de agua no se recomiendan para
imprimir sobre superficies no porosas ya que su agarre es deficiente (Ej. nylon,
cuerinas, rafias plasticas, etc.) y pueden o nd ser sometidas a un proceso de
presecado, por lo que exige una buena separacton de colores y los registros
deben ser perfectos (Loc. Cit.).

i.a pasta a base de agua esta constituida basicamente por las siguientes
propicdades (ibid., p. 6):

* Agua destilada o purificada
* Ligante amperon No. {4

* Varsol

* Fijador

* Amoniaco

* Espezante

*

Conservante o mergal
3.1.9.2 Tintas con base plastisol

Es una tinta para serigrafia para imprimir sobre textil, esta pasta es a base
de resinas plasticas, tiene la caracteristica de ser may eldstica, de mucho brillo
y muy resistente cuando estad completamente curada; pueden obtenerse en dos
presentaciones: Plana (que a su vez se encuentra en presentaciones estandar y/o
de alto contraste) y Puff (ibid., p. 14).
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El plastisol debe ser sometido a un proceso de pre-curado entre color y
color, para evitar que los colores se corran y manchen la prenda que se esta
imprimiendo, si la separacion de colores es buena, se puede llegar a imprimir
hiimedo sobre hiimedo, los registros en este caso deben de estar perfectos (Loc.

Cit.).

El pre-curado se lleva a cabo mediante un horno tunel de banda que se
coloca en un punto del pulpo, entre color y color. Este precurado permite que
los diferentes colores caigan unos encima sin provocar manchas de unos con
otros, generando finalmente toda la mezcla de colores (Loc. Cit.).

Es importante experimentar previamente con productos provenientes de
varias industrias locales y determinar el més 6ptimo para determinado trabajo,
debido a que no todas las tintas son compatibles con determinados tejidos.

3.1.9.2.1 'Fintas para cuatricromia

Estas tintas también son llamadas Tintas proceso (amarillo, magenta,
cyan, negro). Cada proveedor presenta gamas cuatricromaticas que, al menos,
son cromaticamente equilibradas entre si; pero de un proveedor a otro, la
tonalidad de base y el grado de transparencia de los pigmentos primarios
(magenta, amarillo y cyan) varian sensiblemente v, estan mas o menos préximos
a la gama ideal de tintas tedricamente puras (CAZA,1992.202).

Como esto puede influir mucho sobre el fundamento de la impresion, vale
mas escoger una gama de tintas cuyas tonalidades sean las mas parecidas
postbles y de un mismo proveedor (Loc. Cit.).

3.1.10  Solventes

Basicamente, son los mismos que se ulilizan actualmente, con la
diferencia que deben ser los adecuados para el proceso de serigrafia. Para la
recuperacion de las pantallas pueden ser utilizados el thinner laca, solvente
mineral o varsol, el cloro al 10% y detergente en polvo; estos solventes son
utilizados para retirar los restos de pigmentos, emulsién y trazas de pintura; s¢
aplican directamente en ambas caras de la pantalla mediante ¢l frote con pafios
de tela y cepillos.
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Para la limpieza de las pantallas pueden utilizarse el solvente mineral y
detergente en polvo, al igual que los anteriores se aplican directamente mediante
paiios de tela con la finalidad de eliminar rastros de tinta y de grasas
respectivamente que hayan podido quedar en la seda.

Caracteristicas de los solventes:

3.1.10.1 Solvente mineral o varsol: elimina los rescoldos
de pinturas que quedan en los marcos al finalizar un tiraje previo a ser
desmontados de los médulos rotativos, el grado de inflamacion es menor que el
kerosene.

3.1.10.2 Cloro al 10%: elimina toda la pelicula de
emulsion, se aplica dentro del marco {rotandolo con cepillo durante 5 min. fuego
Se enjuaga con agua a presion.

3.1.10.3  Thinner laca: e¢limina las peliculas de emulsion
y grasa en las pantallas previo a ser reutilizadas en ¢l proceso de revelado de otro
disefio. '

3.1.10.4 Detergente en polvo:  elimina la grasa que
podria haber quedado después de limpiar la pantalla con thinner, se aplica
enjuagando las dos caras con las manos y luego se desagua.

3.1.16.5  Bicromato de potasio: sensibilizante que se

utiliza mezclandolo con cola blanca para obtener una emulsion.
3.2 Adaptacién y actualizacion de la maquinaria y equipo a utilizar
l.a modernizacion y la mecanizacion es un punto {undamental para el

desarrollo de cualquier industria, de esta manera se sugiere la implementacion
del siguiente material y equipo de impresion:
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3.2.1 Puipos 0 modulos rotativos
3.2.1.1 Mecinicos 0 manuales

Iin esta categoria se sugiere el modelo distribuido por Realmen,
S.A.(1997a) y fabricado por M&R Printing Equipment, denominado " Blue
Max 11", es el modelo mas avanzado en cuanto a impresion textil manual, es
la respuesta natural a las necesidades del impresor textil: menor tiempo de
montaje, ajustes al detalle, microregistro, gran velocidad y versatilidad.

Este modelo proporciona un equilibrado sistema de tensado que sujeta la
pantaila durante el registro y la impresion, pero a la vez permite que éstas se
levanten tan solo con tocarlas ligeramente. Los tornillos laterales protegen los
marcos de culquier desviacion y también controlan los miltiples muelles para
la mas amplia gama de tamafios de marcos.

L.os cojinetes esféricos permiten que la pantalla se eleve suavemente; la
parte del eje esta reforzada, la altura de cada color se puede regular para
acomodarse a la velocidad de culquier operario y cualquier produccion.

Las caracteristicas standar de la Blue Max kI ofrecen al impresor la mas
alta calidad y productividad; el microregistro de este modelo es insuperable, los
controles son facilmente accesibles y de solida fabricacion.

Ademds, la opcion de bajar todos fos brazos de impresion permite que
pueda imprimir mas de un operario a la vez; el sistema de bloque anico
garantiza la alineacion, impresion a impresién y mesa a mesa, y este modelo
admite marcos de medida superior por lo que 1a convierte en la impresora ideal.

Caracteristicas estandar de la Blué Max HI:

tornillos de tamafio superior para nivelado
la palanca de equilibrio sujeta la pantaila para alineaciéon e
impresion

* muelles de levantamienio que se acomodan a los tamafios del
marco
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* altura regulable del dispositivo elevador para cada color

cabezas en plateado niquel para una facil limpieza y para evitar la
corrosion

capacidad de conversion de 4 a 8 colores

colocacion de las mesas mediante cuatro puntos de ajuste
cojinetes de registro muy resistentes

tornitlos laterales que sirven de soporte a las esquinas de la pantalla
se adapta para acomodarse a marcos desde 20 a 55 cms. de
diametro exterior = .

botones dobles para bloqueo en cada tornillo

cojinetes autolubricantes muy resistentes

cabezas de bielas regulables para facil giro de fa pantalla

brazos de pantalla reforzados en el punto de giro

area de imagen de 38 x 41 cms |

superficie de las mesas (tableros de soporte) resistente al calor y a
los disolventes

base plana de la mesa de impresion

para desmontar un brazo de impresion tan solo hay que actuar
sobre un tornillo

* fijacion de fuera de contacto mediante un solo punto.

%*

* % ¥ x »

* ¥ % O X *

*

3.2.1.2 Automaticos

Se sugieren a continuacion los siguientes modelos: modelo Challenger y
modelo Gauntlet, distruibuidos por Realmen, S.A (op.cit.,1997a) y fabricado por
M&R Printing Equipment.

El modelo "Challenger" representa lo mas avanzado en impresion textil
multicolor, permite obtener mejor registro incluso durante las producciones mas
largas; el sistema de micro-registro y el sistema de auto-diagndstico y el panel
de control giratorio (350 grados), hacen que los ajustes sean rapidos y faciles,
incluso para ¢l operador mexperto.

El sistema de circuitos, controlado por microprocesador ofrece tecnologia
fiable e innovadora; el Challenger se presenta con cabezales de impresion de
10,12,14 y 16 unidades, donde cada cabezal se controla con independencia:
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doble o simple pasada, velocidad regulable de regleta/arrastrador, detencion
frontal o posterior entre otros. Posee un sistema neumatico que proporciona un
funcionamiento comodo vy suave, el carrusel puede girar en el sentido de las
agujas del reloj o al contrario, con eleccion de escoger estaciones unitarias o
dobles.

Caracteristicas estindar del Challenger:

control por micro-procesador

carrusel giro reversible

panel de control giratorio (350 grados), con los siguientes
componentes: boton parada de emergencia, control parada
momentanea, interruptor de reajuste, interruptor mode con tres
posiciones off, manual y automatico

micro-registro frontal/posterior

mocro-registro derecha/tzquierda

regulacion velocidad regleta

regulacion velocidad arrastrador

ajuste angulo de pasada del razero/arrastrador

mesas de impresion en aluminio revestidas de caucho con sistema
de cambio rapido y altura regulable

sistema de seguridad

carrusel dirigido por brazo neumatico, cojinetes de gran duracion
estructura de acero y aluminio

* * % ¥ £ *

El modelo "Gauntlet™ es una impresora textil semiautomatica de 6 u 8
colores, incorpora las mejores prestaciones de la Challenger, como el sistema
neumatico, el control de microprocesador, las cabezas de impresion y el sistema
de registro (ibid., 1997a.13).

El compacto disefio presenta un control independiente de las cabezas de
impresion, capacidad de impresion doble, drea de impresion 41 x 41 cms. y
mMicro registro.
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Caracteristicas estandar del modelo Gauntlet:

control por microprocesador

panel de control con; control parada momentanea, boton parada
emergencia, interruptor reajustable, interruptor mode con tres
posiciones: off-manual-automatico

micro-registro frontal/posterior

micro-registro derecha/izquierda

ajuste fuera de contacto

regulador velocidad razero

regulador velocidad arrastrador

ajuste angulo de pasada, razero/arrastrador

mesa de impresion en aluminio revestido de caucho

area de impresion 41 x 41 cms.

sistema de seguridad

carrusel dirigido por brazo neumatico, cojinetes de gran duracion
estructura de acero y aluminio.

w* % # X O F ¥ % O F ¥ X X

3.2.2 Hornos estacionarios de presecado

Estos son fabricados por M&R Printing Equipment y distribuido por
Realmen, S.A., deben ser incluidos dentro de los pulpos automaticos y
mecdnicos a manera de accesorios indispensables, sirven para presecar entre
color y color durante ¢l proceso de impresion para evitar que unos caigan
encima sin provocar manchas de unos con otros, estos hornos se ubican sobre
uno de los tableros de soporte y su temperatura debe oscilar entre los 125 y 140
grados Centigrados, tanio para voltaje 110 como 220. Estos estan construidos
de material aislante de tal forma que s6lo concentran el calor sobre el punto
deseado, en este caso el tablero de soporte.

3.2.3 Hornos-tdnel de banda
Se recomienda la utilizacion de dos modelos de horno-tunel de banda que

distribuye Realmen, S.A., y fabricados por M&R Printing Equipment, ¢l
primero denominado como "Maxi-Cure™:
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la camara de calor retiene la temperatura, ahorra tiempo, espacio y
energia; esta totalmente aislada, se obteniene un minimo de consumo energético,
dentro de ella el calor es captado y recirculado nuevamente en la produccion.

Los paneles infrarrojos, calientan al maximo el aire y como resultado, la
temperatura requerida se mantiene, obteniendo un secado limpio inciuso con los
tejidos sensibles; dentro de la camara de calor, el desplazamiento completo y
constante, es de 1-13 por minuto.

El termostato con lectura digital controla los paneles radiantes,
manteniendo constante la temperatura programada con un minimo de
fluctuacion, el regulador de velocidad para la cinta transportadora consigue un
perfecto control para un maximo indice de produccion con cualquier tejido; los
paneles radiantes pueden ajustarse a distintas alturas.

Caracteristicas estandar del horno-tinel Maxi-Cure:

* indicador digital de la velocidad de fa cinta

* controlador de temperatura, lectura digital

* indicadores luminosos de funcionamiento del sistema
* pancles radiantes con altura ajustable

* sistema de evacuacion y recirculacion del aire

* regulador velocidad de la cinta

* cinta transportadora de malla tejida revestida de teflon.

El siguiente modelo es el horno modular a gas "Sprint” el cual estd
disefiado para una operacion econdmica y ahorro de consumo energético, el
hormo a gas produce una fijacion completa de todas las tintas con base de agua
y plastisol; combina un quemador que ahorra energia, compatible con gas
natural o LP, con un poderoso compresor para surtir consistentemente aire
caliente forzado a toda la cinta.

Esta produccion de calor es realzada por el sistema de cuchilla
superpuesta presurizada, que otorga velocidad superior y un consistente flujo de
aire, al hacer que las cuchillas se superpongan, se crean conos de aire de alta
velocidad eliminando puntos muertos en la cinta. Como resultado, la
temperatura es uniforme a lo ancho de toda la cinta y a través de la camara.
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El interior del horno esta construido de acero galvanizado, lo que brinda
una superior resistencia a la corrosion, y el exterior cuenta con solido acero de
16 y 20 de espesor con doble pared para mantener fresco el exterior.

Su panel de control pivoleante permite al operador monitorear las
funciones de secado sin dejar la estacion de trabajo, y cuchillas de aire que se
deslizan hacia afuera para una facil limpieza.

Caracteristicas estandar del horno-tiinel Sprint:

* contruccion modular
* quemador de gas de 550.000 BTU con ahorro energético
* compresor de circulacion de 3000-5000 CFM
* malla filtradora del compresor de acero inoxidable
* ventilador aspirante de 1.100 CFM
* cuchillas de aire superpuestas y presurizadas
* construccion de exterior de acero de 16 y 18 de espesor
* diseiio de doble pared con 3" de aislacion térmica
* interior galvanizado resistente a la corrosion
* display digital de control de temperatura de estado sétido
* doble tapa de escape a la entrada y a la salida de la alimentacion
* modo automatico de enfriamiento
* seleccion de direccion de recorrido de cinta
* panel de control pivotante
* motor industrial de la cinta transportadora de 1/4 HP
controles de velocidad del transportador CC de estado, solido
* indicador de velocidad de la cinta transportadora
* las cuchillas de aire se deslizan hacia afuera para su ficil limpieza.

3.2.4 Pistolas manuales de presecado

Iistas sustituyen a los hornos estacionarios de presecado cuado el
disefio a imprimir es pequefio, consumen menos energia que los hornos y la
temperatura que transmiten es de 125 grados Centigrados en 110 voltios. Su
vida util es muy corta en comparacion de los hornos (ACE/HARDWARE, 1997
y BLACK & DECKER,1996).
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3.2.5 Pistola eléctrica industrial para limpiar textil

Se utiliza para eliminar cualquier mancha de tinta en la prenda
impresa ajena al disefio, utilizando como liquido desmanchador el thinner laca
y el Kr (REALMEN,S.A.,1996).

3.2.6 Laboratorio, cuarto obscuro

Debe ser un area cerrada que debe tener una superficie minima de 16 mts.
cuadrados y equipado racionalmente y dispuesto en funcién del material a
elaborar; el cuarto obscuro no debe dejar penetrar en ningun caso, la mas
minima luz exterior pues velaria las pantallas; debe prever una ventilacion que
tome el aire del exterior y purifique ¢l ambiente de la habitacion incorporando
{iltros de aire, para impedir dentro de lo posible la entrada del polvo, gran
enemigo de la fotoemulsion (CAZA,1992.71).

Debe tener un alumbrado artiticial mediante tubos fluorecentes que serdn
sustituidos por las indispensables lamparas dc seguridad en los momentos
obscuros (una o dos segun se requicra), provistas de filtros de color que pueden
ir de rojo obscuro al naranja, pasando por el verde y rojo rubi.

En cuanto a los aparatos imprescindibles del cuarto obscuro se debe
implementar:

* de una mesa de trabajo en seco,

* ventiladores,

* secadores de pelo (que se utilizan en el proceso de preparacion de la
pantalla para secar fa emulsion, estos secadores deben ser muy potentes,
debido a que su vida Gtil es muy corta; este proceso es mucho mds rapido

que un ventilador),

* un cronometro de minutos y segundos incorporado a la camara de
lotoscreen, para determinar el tiempo de exposicion de las pantalias,

* una camara de chasis-prensa (fotoscreen),
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* un fregadero suflicientemente grande, agua fria y caliente a presion que
ofrezca posibilidades de graduar la temperatura,

* una cubeta para lavado (fregadero suficientemente grande),

* y un estante para colocar las peliculas ¢ ingredientes varios y almacenar
los positivos (ibid., p. 72).

3.2.7 "Chasis"~prensa (fotoscreen)

Pese a que existen muchos dispositivos, chasis-prensa y otros, adaptados
al proceso de revelado, es evidente que es mucho mas interesante el poseer un
dispositivo que pueda servir en los dos casos (ibid., p. 95).

Asi como es posible fabricarse uno mismo un dispositivo de insolacion
( fotoscreen) adaptado al proceso de revelado, siempre es aconscjable la compra
de un chasis fabricado por un abastecedor de material y bien construido (Loc.

Cit.).

F’s necesario que haya un contacto perfecto entre la pantalla y el positivo,
y solo es capaz de obtener un resultado impecable un sistema que utilice la
depresion por vacio; el dispositivo de insolacion (foloscreen), consta de dos
partes (Loc. Cit.):

* ¢l foco luminoso,
* y el dispositivo de contacto.

3.2.7.1  El foco luminoso

Debe ser actinico, las lamparas de tension elevada no son aconsejables,
por su corta duracion y los malos resultados que se consiguen. La mejor es fa
lampara de arco; desgraciadamente es bastante costosa y consume mucha
corriente, por otro lado, el gran calor desprendido obliga a colocarla como
minimo a un metro del chasis.
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La lampara de vapor de mercurio, por ¢l contrario ¢s de precio razonable
y larga duracion de una luz puntiforme, casi tan perfecta como la de la lampara
de arco, calienta ademas poco. Se pueden montar en grupos de 2.4 6 6 lamparas
para pantallas grandes; las lamparas de vapor de mercurio deben estar a una
distancia del chasis igual (como minimo) a la diagonal del positivo (Loc. Cit.).

POSITIVO

L AMPARA

Foco luminoso, distancia del positivo
y la lampara de" chasis”
(figura #7}
Tomado de Caza:1992:95

Los tubos fluorecentes actinicos como practicamente no producen calor,
pueden utilizarse a distancias extremadamente cortas de la pantalla, o que
perntite incorporarlas directamente al chasis-prensa (ibid., p. 96).

Reducen considerablemente el tiempo de exposicion; en cambio, su falta
de concentracion no les permite insolar trabajos de gran finura [como s¢ vé en
la figura] (Loc. Cit.).

3.2.7.2 Kl "chasis"-prensa

Como en ¢l proceso de revelado se insola toda la pantalla, es preferible
que la fuente de fuz esté debajo del chasis; se podra pues escoger entre:

- ¢l dispositivo de la figura que s¢ presenta a continuacion [facil de
construir, y que proporciona un contacto suficiente para los trabajos que
no necesitan gran finura] (ibid., p. 97).
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"Chasms"-prensa
{fipura # R}
Tomado de Cara 199296

Se pueden utilizar con cualquier tipo de foco fuminoso. ¢l aparato para
hacer ¢ vacio pucde ser:

*una homba manual,
* una trompa de agua,
* o, mejor atn, una bomba aspiradora eléctrica.

Ademas, ta bolsa neumatica permite, en el caso de pantallas muy grandes
(2 v 3 m. de largo) y si se puede [raccionar ¢l dibujo, desplazar estas pantallas
por encima del foco luminoso, y ayudandose con marcas hechas anteriormente
en ¢l tejido y sobre el positivo, insolar trozo por trozo sucesivamente (Loc. Cit.).

3.2.8 Pesa electronica
Se utiliza para efectuar los pesos cuando se procede a formular vna
pintura especifica y preparacion de emulsiones, debe poseer 2 dimensionales
Kg v Lhs
3.2.9  Mezcladora de tintas
Ahorra ticmpo en virtud de que puede realizarse la mezcla en cl

contenedor original, poseen prensas ajustables en fa tornamesa para acomodar
latas de metal asi como contenedores plasticos.
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LLa configuracion especial de las aspas proveen un mezclado delicado pero
completo, sin salpicar ni formar burbujas de aire; las aspas se intercambian
simplemente para permitir el facil intercambio para acomodar contenedores de

diferentes tamafios.

Poseen al frente de la maquina un panel de control con opciones de
velocidad variable y direccion de rotacion de la tormamesa.
REALMEN,S.A.(1997¢) distribuye el modelo llamado "Tornade TM Ink
Mixer", que ademas de las caracteristicas anteriores presenta un control de
corriente directa, control de velocidad con rango de 2 a 45 r.p.m., boton para
cambio de direccion de mezcla, opcion de prensas autocentradora; 115 voltios
monofasico 60 Hz u opcionalmente 220 voltios monofasicos 50 Hz.

Viene en presentaciones que varian de acuerdo a los tamafios estandar,
minimo 1/4 o 1 litro, un didmetro de 4 1/2" el equivalente a 0.12 cm.; maximo
5 gls 0 25 Its, diametro de 14" 0 0.95 cm.

3.2.10 Estanterias

3.2.10.1 Producto terminado: consisten en
contenedores de carton con tapadera plastica para almacenar producto antes de
proceso y producto terminado y asi evitar la suciedad en las prendas.

3.2.10.2 Marcoteca: es un estante que se utiliza para
archivar marcos en orden cronologico de acuerdo al abecedario y al nombre del
disefio, ésto facilita la bisqueda de fos marcos con disefio en pantalla a la hora
de efectuar una reimpresion.
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4. DISTINCION DE LAS TECNICAS A APLICAR EN
SERIGRAFIA INDUSTRIAL EN TEXTIL

4.1 Tensado de 1a seda sobre marcos

El tensado debe ser comparable al tensado del cuero de un tambor, un
exceso de tension corre el riesgo de rasgaduras; una tension débil se notara
porque el tejido se arruga con el agua o con la tinta quedando defectuoso el
estampado, rasgaduras pequefias del tejido sobre ¢l marco se pueden
remendar con grapas adicionales (CAZA,1992.37).

1 tensado puede efectuarse de las siguientes formas:
4.1.1 Temsado en ele o diagonal con pinza

Iiste método como lo indica CAZA, puede resusmiirse en los pasos que
se¢ describen a continuacion mediante la ejemplificacion de la figura a
continuacion:

* Se corta un trozo de seda cuya superficie sea ligeramente mayor que
la del marco (10 cm por cada lado aprox.), tras haber engrapado el
angulo A, estirar la tela hacia C y engraparla provicionalmente.
Engrapar seguidamente el lado AB estirando con fuerza hacia B con
la mano o con la pinza; desengrapar luego C y a continuacion,
estirando fueriemente hacia C, engrapar el lado BC,

* Estirar muy fuerte hacia D y engrapar en D.

* Engrapar ahora ¢l fado DC, cada 5 cm. estirando fuertemente a
medida que se opera.

* Engrapar finalmente el Gltimo lado AD de la misma forma.

Ias grapas se fijaran no paralelas al borde del marco, sino diagonal,
para evilar las rasgaduras del tejido; deberan estar lo suficientemente juntas
por la misma razon. Cuando se ha terminado esta operacion en el borde del
marco, es prudente doblar el tejido y reengrapar hacia el interior del marco,
de manera que las grapas queden dispuestas al tresbolillo (Loc. Cit.).




Untar seguidamente el tejido encima de fas grapas y por todo el
contorno del marco una buena capa de goma laca o de una cola que no sea
soluble en acetona ni en agua o alcalinos (Loc. Cit).

Se ha de procurar tensar el tejido de manera que los hilos queden
paralelos al borde del marco, es imprescindible, en los casos en que se hagan
impresiones tramadas, que todos los hilos de cadena sean paralelos entre si;
si no es asi, se podrian producir aguas, la tension ha de ser lo mas fuerte
posible; los tejidos resisten muy bien una tensién regular y potente (Loc. C it).
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Tensado en ele o diagonal con pinza
{figura # 9)

Tomado de Caza, 1992:38.

4.1.2 Tensado de bisagrea o palanca

Este método solo puede aplicarse si se presenta la ocasion de tensar
simultaneamente el mismo tejido sobre dos marcos del mismo formato

(proceso tlustrado en la siguiente figura).

Se colocan los fados mayores de los marcos, borde con borde, y se
engrapa tensando con fuerza los bordes extremos opuestos, seguidamente, y
manteniendo sujeto uno de los marcos sobre el borde de la mesa, se baja el
otro; la palanca que se consigue de ¢sta manera producird una buena tension.
Tras haber engrapado de esta manera el primer marco, se reanuda la
operacion utilizando €ste como palanca para tensar el segundo (ibid., p. 39).
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Terminar, el engrapado de los lados menores por el método normal, a
mano o con la pinza (Loc. Cit.).

GRAPEADO

MESA

GRAPEADO

‘Tensado de bisagra o palanca
{figura # 10)
Tomado de (Caza, 1992:39

4.1.3 Auto-tension

Esta técnica puede aplicarse en dos tipos diferentes de marcos: en los
marcos de madera y en los marcos metalicos (ibid., p. 40).

Fntre los marcos de madera mas conocidos estdn los marcos de Barra
Flotante o marco doble, que comporta un marco exterior y un marco interior
o un semimarco interior sobre el que se engrapa el tejido que se tensa
después, acercando el marco interior al exterior por medio de un
atornillamiento [proceso ilustrado en la figura siguiente] (Loc. Cit).

Iiste sistema tiene la ventaja de que se puede disminuir o aumentar la
tension para corregir algunas tocalizaciones defectuosas y ademas recuperar
el relajamiento de los hilos en {os tejidos sintéticos después de haber hecho
algunos millares de impresiones sobre un marco sin flexibilidad (Loc. Cit.).

I.os marcos metalicos de autotension permiten una tension sin pérdida
de tejido, una tension regulable, permiten recuperar la tension primitiva si el
tejido se ha destensado después de algin tiempo, permiten corregir una
localizacion defectuosa mediante extension o contraccion del tejido en caso,
por ejemplo, de haberse movido la pelicula de reporte o el soporte impreso
(Loc. Cit).
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1.os marcos metalicos mas conocidos y utilizados son:

* 3] marco neumatico de S.P.S, es el mejor para los tejtdos sintéticos,

el tejido se tensa por medio de un neumatico hinchado que, ademas de

tensar el tejido con una rigidez maxima, le conliere una gran
elasticidad bajo presion de la rasqueta.

* E1 marco Me, este marco ademas de tener una posibilidad de tension

interna de 8 cm., posee la ventaja de constar de varios trozos
adaptables, esquinas y barras; con un juego de 4 esquinas y 9 pares

de barras se fueden formar 36 marcos diferentes.

* E1 marco Peter, el formato de este marco es fijo, pero el sistema de

tension del tejido es similar al anterior; por atornillamiento.

* 1 marco Industrial Colour, el formato es también fijo y los tejidos

se tensan enrollandose en unos ejes de trinquetes que se hacen girar

con una llave.

* El marco S.A.B., es un poco la aplicacion al metal del principio de

las barras {lotantes, el tejido se tensa mediante un marco exterior sobre

el que se pega el tejido y un marco de perfil cuyos bordes redondeados

presionan hacia abajo por medio de un atornillamiento (l.oc. Cit.).

1 GRAPEADOQ
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Auto-tenston
{figura # 11)
Tomado de Caza, 1992:40.
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4.1.4 Magquinas tensadoras

Empleando estas maquinas, el tejido se tensa independientemente del
marco que luego se ponde bajo el tejido y se pega o se encorcheta. También
es muy importante poder comprobar con exactitud el grado de tension.

Entre los diversos aparatos pueden mencionarse:

* El Extender, que es el mas perfeccionado, permite controlar
perfectamente la tension.

* 1 Gaphosilk, su manejo es extraordinariamente sencillo; también se
puede controlar la tension contando las vueltas dadas a las roscas de ajuste.

* E1 Magnagraph, es un poco distinto a los otros puesto que la seda se
encorcheta normalmente por un lado y por ¢l otro se tensa con una palanca.

* I Seripress, su caracteristica principal estriba en poderse adaptar a
cualquier marco de madera o metal, ente los 30 x 50 y los 102 x 137 cm. de
formato interior, las posibilidades de tension son de 6 cm. por cada lado
(ibid., p. 44).

Maquinas tensadoras
(figura # 12)

Tomado de Caza,1992:46

4.2 Fabricacion del arte

Este proceso consiste simplemente en fabricar un documento original
o modelo del dibujo a realizar, con los colores respectivos de acuerdo al
pantone, y previo a aprobacion del cliente antes de realizar la separacion de
colores en positivos (ibid., p. 66).
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4.3 Fabricacién del positive liso y tramado

Los positivos se pueden realizar segin los documentos que se poseen,
fa complejidad del dibujo, y otros, de dos formas: manualmente o
fotomecanicamente (ibid., p. 67).

4.3.1 Manual
4.3.1.1 Positivo liso

Segun CAZA (ibid., p. 66), el procedimiento puede descomponerse
asi:

* ge realiza el arte original (modelo),

* se hace directa v manualmente un positivo (en el caso de dibujo
sencillo) que es opaco a la luz actinica en las partes a imprimir,y
transparente o transhiicida en las partes que impediran el paso de la
tinta, _

* ge interpone este positivo entre la pantalla o la pelicula sensibilizada
y un foco luminoso. Una vez desnuda la pantalla, se puede considerar
como reproductora de una imagen negativa del original, |

* cuando se imprime, la pantalla restituye la imagen del original en
posilivo.

Entre las maneras de realizar un positivo liso, se pueden considerar:

* Los positivos realizados con pincel, el principio iicia volviendo a
dibujar sobre el soporte transparente o translicido (herculene o
acetato) el dibujo, la porcion de dibujo o el texto que imprimira en el
color que se desee, con tinta china especial para pelicula; por lo (anto,
aqui, cuando se presenta el caso, al igual que en el procedimiento de
recorte manual, hay que realizar una seleccion de color manual.

Sobre el documento original se dispone en perfecto contacto una hoja
un poco mayor de un soporte plastico, seguidamente se reproduce con
fidelidad el dibujo con el pincel, la pluma, el tiralineas, raptdografo, etc.,
segun el caso y empleando tinta muy espesa; si son necesarias (policromias)
no olvidar las cruces de referencia (ibid., p. 68).
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Finalmente se efectiian los retoques sobre la mesa luminosa tras un
perfecto secado de la tinta tanto en el plano de opacidad como en el de dibujo
con pincel y raspador; es muy sencillo pero exige gran habilidad de dibujante
de ejecucion, y una cierta costumbre, porque es mucho mas dificil dibujar en
soportes plasticos que sobre papel comin (Loc. Cit.).

* Los positivos realizados por recorte, con esta técnica se logra mayor
rapidez de ejecucion, mayor posibilidad de nitidez y sobre todo no hay
fastidiosos rellenos de grandes superficies al pincel.

Se elaboran a través de peliculas de recorte color rojo y cortada en los
perimetros del dibujo que se desee, por medio de un estilete con una cuchilla
afilada (Loc. Cit.).

* Las letras autoadhesivas o transferibles, en la reproduccién de fos
textos hay letras que no se pueden ¢ no se quieren ejecutar para
conseguir positivos por una de los dos métodos anteriores. Entonces
para reproducir textos, se pueden utilizar composiciones tipograficas
que se fotocopiaran, o maquinas de componer fotograficamente o bien,
finalmente, poner manualmente letras opacas autoadhesivas en un
soporte plastico (ibid., p. 69).

* El grabado, es un sencillo fundamento donde se graban en una hoja
de plastico transparente, mediante una pia seca, lineas finas

reproduciendo el dibujo que se desae imprimir; luego se relienan estas
lineas grabadas con tinta china, la finura de la paa utilizada permite
efectos de sombras por lineas cruzadas, cosa muy dificil de conseguir
con un pincel, cuando no impesible, y también reproducciones de los
menores detalles (Loc. Cit),

El positivo también puede utilizarse en reporte fotomecanico, el
método a seguir consta de dos etapas: ¢l grabado, una vez colocado el dibujo
sobre una mesa, hay que fijar encima, mediante cinta adhesiva
(maskingtape), una hoja de plastico transparente bastante gruesa y rigida,
cuya superficie no sea demasido dura (Loc. Cit.).
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Seguidamente, y mediante la ptia seca manejada como si fuera un lapiz
o un cortaplumas, hay que grabar lentamente la superficie del plastico
siguiendo el dibujo a reproducir; para obtener ciertos efectos de sombras, se
debe trazar con la pluma rayas mas o menos apretadas o cruzadas, para trazo
de circulos un compas de doble pia seca; para trazos rectilineos servirse de

una regla (ibid., p. 70).

* El refleno: una vez acabado el grabado, se recubre cuidadosamente
toda la superficie grabada con ayuda de un tampdn de guata empapado
en tinta opaca; aunque cualquier tinta opaca roja o negra sirve para el
caso, las mejores siguen siendo las tintas de secado rapido [mates]
(Loc. Cit).

A continuacion, hay que limpiar con un trapo suave toda la superficie,
de manera que solo quede tinta en la lineas grabadas; reanudar 1a operacion
si es necesario, las rayas deben ser completamente opacas y las superficies
no grabadas deben quedar limpias de todo rastro de tinta, desde este
momento y una vez esté seca, el positivo puede utilizarse.

Si se desea proteger el positivo de choques eventuales y rascaduras que
podrian borrar la tinta, se puede aplicar una capa de barniz protector
incoloro, de vinil; a eleccion se puede aplicar con rodillo o simplemente
sumergiéndo en el barniz la hoja de plastico grabada ¢ positivo.  El
barnizado es opcional (Loc. Cit.). |

4.3.1.2 Positivo tramado

Al igual que el positivo liso, el procedimiento se descompone de la
misma forma. Pueden ser de tres tipos:

* Positlivos con tramas autoadhesivas: los fabricantes de alfabetos
autoadhesivos, ofrecen al mercado tramas transparentes reproducidas
en acetato fino adhesivo. Son tramas a puntos o tramas fantasia, que
permiten toda una serie de combinaciones y efectos graficos (ibid., p.
142).

Al igual que los tejidos sintéticos tienen su propia numeracion de
referencia, para elegir la que se requiera de acuerdo al disefio a realizar ya
fa preferencia del tejido de la pantalla a utilizar (Loc. Cit.).
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Se emplean recortandolas con un estilete o cuchilla, tras haberlas
pegado sobre el plastico transparente que se ha colocado sobre el dibujo a
reproducir; se pueden superponer dos tramas diferentes para obtener ciertos
efectos suplementarios utilizando una tinta china opaca. También se pueden
pegar sobre un dibujo de ejecucion blanco y negro, lo que permite entonces,
al fotocopiarlas, obtener ampliaciones y reducciones (Loc. Cit.).

4.3.1.3 Positivos con tramas ocultas

Se tratan de papeles blancos o transliicidos, de uno y/o de dos tonos de
gris, ¢l de dos tonos, es un calco que contiene dos tramas invisibles, se
establece primero el dibujo liso y luego con ayuda del rapidégrafo o pincel
se pasa por donde se quiere conseguir un tono obscuro; cuando aparecen las
lineas, se seca con un pafto, a continuacion se repite la operacton con otro
revelador destinado ahora a los tonos claros (respetar el drden obscuro
primero y claro después). Luego se puede {otocopiar todo el dibujo como
si fuera elaborado de trazos normales; el de un sdlo tono gris es similar, pero
solo contiene una trama oculta (ibid., p. 143).

4.3.1.4 Ei procedimiento diracop

Este procedimiento permite al dibujante habilidoso obtener en mono
y policromia una cierta variedad en disefios con trama. Este método, permite
electos de desvanecimiento y tramas realizadas a mano; por lo tanto, mucho
mas faciles de conseguir y a menor precio que por ¢l método folomecanico
(Loc. Ci).

El fundamento consiste en dibujar sobre la hoja plastica especial (de
consistencia granitica y translicida) con lapices diracop, apretando mds o
menos segun ¢l efecto deseado.  los lapices permiten, resaltar mas o menos
las partes en relieve 6 por el contrario, hundiendo en los huecos, matizar ¢l
dibujo y obtener un efecto de desvanecimienio flamado de trama irregular
(Loc. Cit).

~ Las hojas plasticas existen en granos mas o menos finos y diferentes
(4 y 6: finos; 12,14 y 16: bastante gruesos; y rastertal: irregular); ésto permite
matizar los efectos, los dibujos asi realizados constituyen positivos manuales

que serviran luego para realizar pantallas clisadas fotomecanicamente (ibid.,
p. 144).
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Para ciertos efectos simultaneos de trama y trazo, se puede,
naturalmente, combinar estas hojas plasticas con las diapositivas clasicas de
trazos o textos, o con recortes de peliculas roja, o trabajar directamente sobre
ellas con rapidégrafo o pincel (Loc. Cit.).

Si se desea usar de nuevo la hoja diracop y borrar los dibujos, basta
limpiarla con aguarras, en cambio si s¢ desea conservar los positivos, se debe
fijar el lapiz mediante un barniz especial que se aplica con pincel plano y
suave. este bamiz fijador tiene también la facultad de reforzar los contrastes
del dibujo (Loc. Cit)).

4.3.2 Fotomecanico
4.3.2.1 Positive liso

Pese a que puede abastecerse de positivos en casa comerciales de
fotomecanica, se recomienda por razones practicas, retrasos, ahorro, tiempo
perdido en los desplazamientos y control permanente del trabajo, hacerlos
dentro de la misma empresa, a través de un dibujante contratado
exclusivamente para ésto (ibid., p. 71).

No se entrara en fos numerosos detalles técnicos, las innumerables
variantes y variables de los métodos empleados en el fotograbado, porque
evidentemente es una instalacion relativamente costosa y una técnica bastante
delicada, ya que el fotograbado no soporta (si se desean buenos resultados)
el mas o menos o la aproximacion, por ser demasiado concretos (Loc. Cit.).

Ademas la confeccion de los positivos lisos es incomparablemente mas
sencilla que la de positivos tramados, lo que significa que pueden
manufacturarse manualmente.

4.3.2.2 Positivo tramado

Cuando se trata de la reproduccion de una imagen en medios tonos
(cuatricromia), los mélodos manuales de separacion de colores, deben ceder
el paso a ¢l método fotomecanico de positivo tramado, ya que no permiten
una reproduccion perfecta a todo color; para corregir todas las variedades de
tono de una foto en colores, es necesario imprimir varias docenas de colores
lo que resultaria muy costoso y ademas se obtendria un resultado solo
medianamente bueno (ibid., p. 144).
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El fundamento basico de la reproduccion fotomecanica clasica, cs la
cuatricromia. Efectivamente, en la impresion se pueden utifizar un mayor
namero de colores, cuatro generalmente, pero es cierto también que el
resultado de los colores viene siempre determinado por los tres colores
basicos (Loc. Cit.).

Se fotografia tres veces consecutivas el original (positivo transparente
en color o modelo opaco), cada una de estas tomas de vista se efectia a
través de un filtro diferente; uno azul, uno verde y uno rojo, y sobre una
pelicula pancromatica; el resultado de este trabajo son tres negativos en
medios tonos llamados negativos de seleccién (ibid., p. 144-153).

Partiendo de los negativos de seleccion, se realizan tres positivos
tramados, con ayuda de éstos se fabrican tres pantailas, con c¢stas se
imprimen sucesivamente y sobre un soporte blanco, cada una de las tres
tintas basicas de la reproduccion tricromatica, para obtener la reproduccion
a todo color del original (ibid., p. 153).

Fi positivo obtenido, partiendo de la seleccion a través det filtro azul,
servira para imprimir el color amarillo, la obtenida con el filtro verde servira
para imprimir el pigmento magenta, y la obtenida con el filtro rojo servira
para imprimir ¢l color cyan (Loc. Cit.).

Para dar mayor realce a la impresion y corregir ciertas imperfecciones
de los colores resultantes, se afiaden a estos tres colores la impresion de un
negro proceso, obtenido con una seleccion por separado y a través de un
filtro azul y otro amarillo, sucesivamente, o por exposicion breve mediante
cada uno de los filiros de seleccion para la tricromia.  Esta impresion en
amarillo, magenta, cyan y negro se llama la impresion en cuatricromia (Loc.
Cit.).

Estos se manufacturan en casas comerciales dedicadas a la confeccion
de positivos, el cliente debe determinar el lineaje que se requiere de acuerdo
a la finura del disefio y al nimero de seda a utilizar para la impresion del
tiraje.

l.a numeracion de las tramas o lineaje de los positivos esta
determinada en funciéon de la numeracion de las sedas, es decir, por la
cantidad de lineas que atraviesan una unidad de longitud.
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El lineaje de la seda a utilizar para la impresion debe ser siempre una
numeracion mayor que cl lincaje del positivo, de manera que la cantidad de
puntos por cm. o pulgada de la seda sea mayor v por consiguiente mas
cerrada que [a cantidad de puntos mas abiertos del positivo, en la misma
dimensional, para que no se de ¢l problema de que no revele el disefio en la
pantalla (Loc. Cit.).

4.4 Preparacion de Ia pantalia

Consiste en transformar la pantalla virgen que servira de intermediaria,
a través de la cual pasara la tinta bajo la presion de la rasqueta; es decir
dejarla apta para que pueda pasar la tinta solo por los sitios que lo desee el
serigrafo (ibid., p. S1).

Para conseguir este resultado, para cada color a imprimir, se debe
obturar una parte de las mallas del tejido no dejando abiertos mas que los
lugares destinados a ser iimpresos en este color; en otros términos se trata de
convertir la pantalla en clis€, y para lograrlo existen dos métodos: pelicula
de recorte y fotoemulsionado (Loc. Cit.).

Previo a esta preparacion, de la que depende una buena adhesion de
las peliculas de recorte v las fotoemulsiones, una de las condiciones
indispensables para que la impresion sea de calidad y para que las pantallas
resistan tiradas importantes, es que los tejidos deben estar lo suficientemente
himpios (ibid., p. 46).

Los tejidos, una vez tensados sobre los marcos, sc presentan, en
realidad, tat y como saien de la fabrica, es decir, segiin los casos, untados de
aprestos, de aceites protectores de impurezas de todo tipo, al igual que los
tejidos tensados sobre los marcos que son reutilizados para otro disefio y, en
¢l caso de los tejidos sintéticos, su misma naturaleza (iejidos de fibra lisa)
exige una modificacion fisica para conseguir una buena adhesion (Loc. Cit)

l.a preparacion en el caso de los tejidos sintéticos (nylon), tiene el
doble fin de desengrasar el tejido y hacerlo suficientemente aspero e hidrofilo
para que las peliculas de recorte y las fotoemulsiones se adhieran facilmente
(1bid., p. 48).
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Existen dos métodos para la recuperacion de la pantalia y transformar
el nylon en dspero:

a) método quimico: es peligroso y fortuito; no se recomienda por que
se utiliza a menudo. El nylon se ataca quimicamente mediante ¢l uso de uno
de los acidos que lo disuelven; el acido cresdlico (metacresol), que es un
producto considerado como canceroso, veneno peligroso y capaz de provocar
serias quemaduras. Para lograrlo, se cepillan Ias dos caras de la pantalla con
una solucion de metacresol al 10 o al 15%; luego, inmediatamente después
del cepillado, se enjuaga suficientemente con agua fria, finalmente, se seca
(Loc. Cit).

IZste método tiene un doble peligro, porque el nylon asi tratado pierde
con bastante rapidez sus cualidades de solidez y resistencia que son sus
mayores ventajas, y por otra parte, si se deja estancar demasiado ticmpo la
solucion sobre ¢l tejido, éste se fundira (Loc. Cit.).

b) £l método mecanico:  e¢s mucho mas racional.  Sc empieza por
frotar la pantalla con el cepillo con cloro al 10% vy detergente en polvo, se
enjuaga a continuacion, y luego, para completar la limpieza se frota por las
dos caras con una esponja empapada de lejia pura (protegerse con guantes de
caucho). Luego se deja fa pantalla en un baifio de lejia durante unos minutos,
se enjuaga suficientemente con agua fria v se seca. Es sencillo y eficaz
(Loc. Cit).

Luego de aplicar cualquiera de estos dos métodos se procede a frotar
ambas caras de la pantalla con con un retazo de tela 100% algodon,
empapada de thinner laca para liberar cualquier rescoldo de grasa y emulsion
que haya quedado en el tejido (Loc. Cit).

4.4.1 Pelicula de recorte

El procedimiento se inicia recortando la parte del dibujo a reproducir
en la capa celulosica o gelatinosa de la pelicula sin estropear el soporte
provisional, una vez terminado el recorte, se pule y se pela literalmente la
pelicula; es decir, se elimina la parte recortada que sera la que se imprimira
(ibid., p. 54).
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4.4.1.1 il material

- Extremadamente simple; basta una buena mesa de dibujo, armada de
una regla cuadrangular orientable (lo que facilita el recorte de las lineas
paralelas vy los textos), de un estilete (del tamaiio de una pluma) con una o
varias cuchillas intercambiables, y de un compas provisto igualmente de una
cuchilla afilada (Loc. Cit.). |

El Gnico factor realmente importante en un estilete, es el estado de la
cuchilla; la punta destinada a cortar la pelicula, debe estar extremadamente
afilada, lo que no puede comprobarse mas que con una lupa potente o un
cuentahilos. Conviene comprobar en el transcurso del trabajo el buen estado
de esta cuchilla y, de ser necesario, afilarla cuidadosamente con una piedra
de esmeril y otra de aceite; la calidad de la impresion, dependera, en gran
parte, de ello (Loc. Cit).

4.4.1.2 El recorte

l.a pelicula translicida puede depositarse directamente encima del
dibujo a reproducir. No serd preciso hacer una inversion mas que en el caso
de una impresion sobre una materia transparente, cuando esta impresion deba
ser descifrable a través de la materia [un simple calco basta] (Loc. Cit.),

4.4.1.3 Preparacion

En primer lugar se fija el modelo sobre una hoja de soporte a imprimir;
esta hoja serd pues del mismo espesor y formato de las que serviran en la
futura impresion.  El tamaiio del papel que hay que escoger para una
impresion, debe ser, en lo posible, mayor que el modelo propiamente dicho;
de manera que deje un margen suficiente alrededor de la impresion.  Fste
margen sirve para facilitar la manipulacion del material a imprimir durante
el tiraje, y para poner las indicaciones de corte (angulo escogido para el
margen) y las indispensables cruces de referencia (ibid., p. 55).

Estos margenes, cuando se haya terminado totalmente la impresion,
caeran en la trituradora del papel.

Se trazan pues, en los margenes, las cruces de referencia y una flecha
indicando el angulo escogido para el margen, que naturalmente debe ser el
mismo para todos los colores.
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Se recorta entonces un trozo de pelicula, algo mayor que el modelo, de
manera que englobe también las cruces de referencia.  Esta pelicula se fija
al modelo (que esta atado a la mesa) con tiras de maskingtape en las cuatro
esquinas, tras haberlas desprovisto de un pequeiio trozo de pelicula, dejando
intacto el soporte transparente (¢sto facilita luego el quitar el soporte
provisional) (Loc. Cit.).

Se debe proveer una iluminacion potente del conjunto, iluminacion
rasante a ser posible, de manera que sin molestar al recortador, los rasgos de
las incisiones sean mds visibles (Loc. Cit).

4.4.1.4 Incision

Aqui comienza ¢l recorte propiamente dicho, se deben seguir
cuidadosamente con el estilete los contornos del dibujo o del color a cortar
(l.oc. Cit).

ara evilar ¢l manchar o reblandecer fa pelicula se recomienda deshizar
una hoja de papel bajo fa mano que sostiene el estilete.

Se puede, para facilitar la localizacion del color siguiente, exceder
ligeramenle, siempre que sea posible, el fugar destinado a aquél color para
evitar blancos entre dos colores vecinos (Loc. Cit.).

El inconveniente de esto es que provoca un aumento ligero de espesor
de tinta en este sitio, pero facilita el trabajo al cortador,

St para imprimir se utilizan tintas transparentes a lo normal (que
requieren que se impriman en primer lugar los colores claros para terminar
con los mas obscuros) se debe imprimir, por ejemplo un amarilio después de
un azul, y estando uno junto al otro; para evitar el cerco verde, el recorte del
amarillo debe coincidir exactamente con ¢l azul; sin superposiciones (Loc.
Cit.).

Todo ¢l arte del recortador, constste en tener el pulso suficiente seguro
para recortar regularmente, sin temblar, las curvas mas delicadas, v para
dosificar exactamente la fuerza de su corte, de forma que no corle mas que
la pelicula (capa superior) sin incidir ¢l soporte.
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Un corte demasiado ligero provocaria catastrofes en el momento del
pulimento de las partes a imprimir [desgarrones y desaparicion de centros de
fas letras, etc.] (Loc. Cit).

Un corte demasiado presionado excavaria un pequefio canal en el
soporte, ocastonando una quemadura demasiado fuerte de los bordes de la
pelicula, por acumulacion de disolvente, en el momento de la adhesion bajo
la pantalla y produciria unos rebordes dentados en la impresion (Loc. Cit.).

Es importante sostener ¢l estilete de manera que la cuchilla esté
siempre vertical, sobre todo lateralmente, respecto a la superficie del tejido.
Se puede, en cambio, perfectamente, prolongar las lineas de corte mas alla
de sus limites, y hacer que se crucen, puesto que los cortes sencillos se
sucldan en el pegado por medio del disolvente (ibid., p. 55-56).

4.4.1.5 El pulimento

Una vez terminado el recorte, debe cerciorarse de que todas las lineas
estén bien marcadas; se retoca y rectifica si es necesario, luego continta la
delicada operacion del pulimento de las partes de la pelicula cuyo contorno
ha sido recortado; partes que corresponderan a las aberturas del disefio (ibid.,
p. 36).

>ara sacarlas. hay que deslizar con una mano la cuchilla del estilete
entre la tehila de la pelicula y el soporte provisional, de manera que se levante
una pequeiia parte de la telilla, y estirando con precaucion con la otra mano,
despegar las partes cortadas,

Esta operacion prosigue hasta la eliminacion total de las partes de
pelicula que estaran abiertas en la impresion (Loc. Cit.)

Fin las grandes superficies pulidas, es siempre mejor recortar algunas
aberturas triangulares en el soporte provisional, para dejar que el aire se
escape durante el pegado a la pantalla, pues es mas facil que a través del
tejido solamente [de otra forma se corre el peligro de ver el conjunto pelicula-
soporte abombarse, lo que provoca quemaduras irremediables de la pelicula]
(ibid., p. 57).
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4.4.2 Fotoemulsionado

Eis muy sencillo; el tejido se impregna con una solucién sensible a la
luz se seca; luego se insola la pantalla sensibilizada selectivamente (seleccion
hecha en funcion de las partes opacas y transparentes del positivo), se pule,
generalmente con agua caliente, y finalmente se seca (ibid., p. 92).

Efectivamente, la preparacién de la pantalla por el método
fotoemulsionado es conocido por su gran solidez, ademas de la posibilidad
de largas tiradas, por su resistencia a todas las tintas dependiendo qué tipo de
emulsion se utilice, pero también por la particularidad de que durante el
revelado en el agua, al producirse un abultamiento de la gelatina, las mayas
del tejido quedan completamente cerradas o completamente abiertas. La
consecuencia inmediata en los tejidos de gran abertura de mallas. es una
desarticulacion de las lineas que provoca resultados bastante desagradables
en los soportes lisos (Loc. Cit).

Por estas dilerentes razones, este método interesa bastante a los
impresores de tejidos a nivel industrial, porque éstos hacen marcajes ¢n los
que la est€tica cuenta mucho y las tiradas aumentan considerablemente con
la mecanizacion del procedimiento, lo cual necesita de pantallas cada vez
mas solidas; y por otra parte, ya que toda la pantalia esta impregnada, se
disminuyen enormemente las posibilidades de variaciones dimensionales, que
s¢ deben a menudo a las diferencia de tension entre la pelicuia de recorte y
el tejido durante ¢l secado (Loc. Cit).

Por otra parte, la capa de emulsion que se aplica a los disefios hechos
por este método, debe ser muy ligera; lo cual ayuda también a la economia:
asi el precio de estas pantailas reveladas resulta bajo (ibid., p. 93).

Este procedimiento se inicia luego de tener preparada la fotoemulsion
requerida de acuerdo al disefio a estampar y es aplicable a positivos tramados
y lisos; en donde los tramados difieren de los lisos Gnicamente en la eleccion,
tension y tratamiento de los tejidos (ibid., p. 176).

En la eleccion, porque esta en funcion ante todo de fa finura de la
trama a imprimir; en la tension, porque es un problema delicado cuya
importancia es capital en la reproduccion tramada, en base a que la tension
debe ser fuerte y controlada y debe existir paralelismo perfecto de los hilos,
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to que significa que se climinan los métodos manuales de tension v se
recurren a los marcos de autotension y a las maquinas tensadoras y, ademas
la cuatricromia necesita una localizacion perfecta entre los cuatro colores.

Luego entre las cuatro pantallas; esto lleva consigo la adopcion de
aparatos de tension que permitan controlarla (Loc. Cit.).

Y, en la preparacion de los tejidos, porque la superficie del tejido debe
estar desprovista de la minima particula metalica, grasa o detergente; de lo
contrarto se tendrad que soportar la desaparicion de puntos por falta de
adherencia (ibid., p. 176-177).

4.4.2.1 Encolado o emulsionado

Mediante una rasqueta de aluminio hueca, pasar por la cara exterior
de la pantalla una capa (ina de emulsion.  Poner la pantaila horizontalmente
y apresurar ¢l secado mediante un secador de pelo o un ventilador si es
preciso; pasar, de la misma forma, una segunda capa por la extertor y luego
una tercera en la interior (ibid., p. 99).

Si se desea una pantalla muy solida, a condicion de que el positivo no

requiera de muchas delicadezas, se puede pasar de la misma manera una o
dos capas suplementarias por el exterior de la pantalla, siempre hay que
esperar a que cada capa estc bien seca antes de pasar la siguiente (ibid., p.
102).

Finalmente, recordar, que a medida que el secado progresa, la
emulsion va sensibilizandose a la luz, por 1o que tiene que hacerse este
procedimiento bajo las lamparas de seguridad del cuarto obscuro (Loc. Cit.).

4.5 Proceso de revelado

Eiste proceso es una etapa complementaria a la preparacion de la
pantalla, consiste en si cn revelar el disefio sobre la pantalla en el caso del
fotoemulsionado y la téenica del pegado a la pantalia en el caso de peliculas
de recorte.




4.5.1 Técnica del pegado a fa pantalla

Aplicar la pelicula recortada bajo la pantalla y pegarla a ésta,
fundiendo, reblandeciendo ligeramente con ayuda de un disolvente apropiado
(thinner laca), la superficie de la pelicula a través del tejido de manera que
penetre parcialmente en esta (ibid., p. 57).

Se puede utilizar una pantalla revestida de cualquier namero de seda,
segn las costumbres de cada uno, el efecto perseguido y la localizacion.
Estas peliculas se adhieren muy bien a todo tipo de numeracion de tejido, con
la condicion, sin embargo, de que hayan sido preparadas debidamente (Loc.
Cit).

La pelicula recortada v fijada al modclo se coloca debajo de ta pantalta
a la que va a ser fijada. A este proposito es importante subrayar:

* Que se puede colocar directamente sobre la mesa de impresion,
estando en un sitio la pantatla; se margina entonces el modclo como si se
tratara de la tirada normal, lo que facilitara la localizacion; no hay mas que
bajar la pantalia hasta que entre en contacto con la pelicula (ibid., p. 58).

* I's conveniente, si se utiliza un liquido de relleno celulasico de la
misma naturaleza que la pelicula, aplicarlo antes del pegado de la pelicula,
de manera que no deje mas que el espacio estrictamente necesario (Loc. Cit).

El pegado consiste en coger con una mano un trocito de trapo o de
algodén empapado de un disolvente de adherencia especifico de la pelicula
{vendido por el proveedor de ésta pelicula 6 bién el thinner laca que se acopla
bien a todo tipo de pelicula) y se dan unos pequeiios toques en el interior de
fa pantalla en los sitios no recortados (Loc. Cit.).

Inmediatamente, y por medio del trozo de tela seco que se sostenia en
la otra mano, se Irota rapidamente, pero sin apretar de manera que quede
asegurada una evaporacion rapida del disolvente (Loc. Cit.).

Una vez realizado este pegado parcial, se levanta la pantalla; la
pelicula que no se adheria al modelo méas que por tiras de papel adhesivo
transparente previamente cortadas, sigue este movimiento.  Se procede,
pués, al pegado definitivo (Loc. Cit.).
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Como es muy importante que la pelicula esté en perfecto contacto con
la pantalla, se deben disponer debajo de ésta, algunas hojas de caron grueso
o de cristal, se baja la pantalla y se procede como antes, hasta la adherencia
total de la superficie de la pelicula (Loc. Cit).

Al cabo de dos o tres minutos de secado, se puede despegar el soporte
provisional, estirando por uno de los lados previamente preparado en el
recorte; finalmente, si el liquido de relleno se ha extendido antes del pegado
de la pelicula, se terminara con un retoque de pincel alrededor de ésta; si no,
hay que obturar normalmente toda la superficie de la pantalla alrededor de la
pelicula (ibid., p. 58-59).

Incluso si nos damos cuenta de algan detalle olvidado durante el
recorte cuando la pelicula se ha adherido ya a la pantalla, no ¢s un daiio
irreparable, si es una reserva se puede solucionar con facilidad (ibid., p. 59-
060).

Fn cambio si se trata de partes a imprimir que se encuentran ya
obturadas por la pelicula, naturalmente es mas delicado. Se debe humedecer
la parte a eliminar con un pincel mojado en thinner laca por debajo (lado de
la pelicula), y simultaneamente por encima (lado del tejido) frotando con un
algodon seco (ibid., p. 60).

Se debe recomenzar la operacion hasta la completa climinacion de la
pelicula, ésto requiere de gran habilidad si no se quiere estropear el resto del
recorte.  Se puede entonces trabajar unicamente al pincel, y destapar la parte
interesada, o bién destapar una parte mayor si es posible y rehacer el recorte
del detalle en un trozo de pelicula y fijarlo en el sitio que se ha de reponer
(Loc. Cit).

4.5.2 Revelado de la pantalla

Una vez preparada la pantalla, seguidamente y dentro del laboratorio
del cuarto obscuro, se toma el chasis-prensa (fotoscreen) de contacto y se
coloca dentro de este el positivo, que es el dibujo resuelto sobre el papel
transparente y encima del marco con la seda emulsionada y sensibilizada
respectivamente, poniéndo sobre él una cuerina negra y un pafio del mismo
color encima para que evite el paso de la luz por los bordes; por dltimo, y
después de un buen ajuste de todo, se cierra la tapa, montan los listones a
presion y se atornillan las tuercas (S’AGARQ,1993 .45).
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El tiempo de exposicion es resuelto expontiendo la seda, sensibilizada
y tensada en el marco, a la luz artificial. La accion de la luz determinara un
cambio de color en la capa sensibilizada que se manifestara con un amarillo
claro o un pardo oscuro; con lampara de arco el tiempo de exposicion
oscilard dependiendo la distancia de la lampara al positivo. Todos los
tiempos que se indican habrén de ser considerados como relativos, puesto
que varian segln sea la trama del tamiz, las caracteristicas del positivo o
dibyjo y el grado del sensibilizador de la emulsion (Loc. Cit.).

Cuando el tamiz de la seda ha sido insolado se le extrae de la prensa
y lava con agua caliente a 30 grados Centigrados por ambos lados a chorro
de grifo o tubo de goma; por efectos del lavado, son eliminadas las partes
protegidas por las opacas del negativo y solo quedaran en éste las expuestas
a la luz y luego aclarar con agua fria (Loc. Cit.).

Enjuagar finalmente el resto con agua caliente a 30 grados. con ayuda
de una gamusa hameda, luego se deposita en el interior de la pantalla una
hoja de papel de diario sin imprimir que se oprime ligeramente con la mano;
reanudar la operacion por el exterior y luego de nuevo por ¢l ntertor dos o
tres veces aproximadamente, sin que la emulsion himeda entre en contacto
con la mesa; terminar ¢l secado con un ventilador, un secador de pelo o al
ambiente (CAZA,1992.101).

Se han indicado ejemplos de duracion de revelado para cualquier tipo
de emulsion, sin embargo, dada la variedad de los focos de luz actinica
wtilizables, de las intesidades de corriente disponibles v de las distancias entre
el chasis-prensa y el foco de luz, es preferible que cada uno pueda determinar
las duraciones exactas de insolacion que ha de utilizar segin los
procedimientos de revelado que emplee (1bid., p. 110).

Para ésto, lo mejor es hacer una prueba de exposicion, la cual puede
hacerse de la siguiente manera:

Tras haber puesto la pelicula sensibilizada o la pantalia sensibilizada
en ¢l chasis-prensa e interpuesto un positivo impecable, se recubre el cristal
con tiras de cintas engomadas opacas, de una fongitud aproximada de 2 cm.
Se debe disponer, si es posible, de unas quince tiras de ésta, como minimo,
y dejar libre un espacio de 2 cm.  Proceder seguidamenie al revelado,
retirando, por orden, cada una de las tiras sucesivamente, tras un lapso de
tempo determinado y semejante para cada una (Loc. Cit.).
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Este lapso podra variar de 15 segundos a 1 minuto, segin la rapidez
de las peliculas o de las emulsiones, y segiin las fuentes de luz utilizadas.
Tomando como ejemplo cualquier emulsion, el tiempo de revelado dado
como ejemplo es de 15 minutos con 2 tubos fluorescentes actinicos colocados
a 70 ecm. del chasis.

Se procedera al test calculando sobre un margen de 8 minutos; por
ejemplo, decidiéndo exponer el test de 11 a 19 minutos, empezando con las
lamparas frias: para ésto se utilizaran 15 tiras de cinta que se retiraran a
razon de una cada 30 segundos, empezando, tras treinta segundos de
revelado, con la primera, y la ultima tras 8 minutos de revelado. O sea, una
a 17 minutos 30 segundos, la segunda a 17 minutos, la tercera a 16 minutos
30 segundos, etc., hasta los 11 minutos (ibid., p. 11 1).

En definitiva, la parte que no estaba protegida habra recibido 18
minutos de revelado, y la que su banda haya sido retirada en Gltimo fugar 11
minutos solamente. Entre estos extremos se tendra toda una progresion que
tras el pulimento y secado permitira juzgar cual es el mejor tiempo a escoger
en funcion de la finura de dibujos que hay que reproducir.  Haciendo
algunas tiradas se vera cuales son las mejores bandas (Loc. Cit.).

Podran ser, por ejemplo, las bandas correspondientes a 14 minutos, 14
minutos 30 segundos, 15 minutos, 15 minutos 30 segundos, 16 minutos;
siendo las restantes débiles, con multitud de pequefios agujeros
microscopicos y una impresion demasiado grasa, para las de 11 a 14 minutos
de revelado, mas o menos obturadas v dando impresiones muy débiles e
incomplctas para las de 16 a 18 minutos de exposicion (Loc. Cit.).

Segun el trabajo a realizar, en el futuro se utilizara, por ejemplo, para
los trabajos delicados 14 minutos o 14 minutos 30 segundos de revelado, y
para los clisés sin finuras, pero que deban soportar largas tiradas, 15 minutos
30 segundos o 16 minutos. 15 minutos es la media normal (Loc. Cit.).

Es innecesario decir que para hacer este test se debe contar con un
positivo perfecto (opacidad total en los negros, transparencia total de los
blancos) y a ser posible que presente textos del mismo cuerpo sobre una
longitud de unos 30 cm.; se pueden obtener fotografiando dos paginas de
estos libros que suministran los impresores o los fundidores de caracteres de
imprenta, especializados en la composicion tipografica, que indican los lipos
y cuerpos de caracteres distintos que ellos utilizan o fabrican (Loc. Cit.).
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Se tendran, de esta manera, para cada banda, textos que variarian en
grosor y en longitud de las bandas pero que mantendran la misma amplitud,
lo que permitira una apreciacion perfecta del rendimiento de la impresion
comparando con ¢l modelo (Loc. Cit.).

4.6 Recubrimiento de rellenc

Se refiere a una solucion celulosica acuosa que sirve para obturar las
mallas de Ia pantalla alrededor de la pelicula de recorte y de la pelicula de
reporte fotomecanico, evitindo de este modo que la tinta no fluya por
doquier. Sirve también para tapar pequefios agujeros y para dar los relogues,
necesarios a veces (ibid., p. 62).

Yara escoger un liquido de relleno se deben tener en cuenta varios
factores:

* la composicion quimica de la tinta,
* la naturaleza de la pantalla,
* 1a localizacion.

El elemento mas importante naturalmente es la composicion quimica
de la tinta, asi se presenta dos grupos de liquido de relleno: liquido para
impresiones con base plastisol y liquido para imprestones con base de agua
(Loc. Cit).

Un buen liquido de relleno, cualquiera que sea, debe ser lo bastante
fluido como para poder extenderlo con un pincel sin que llegue a infiltrarse
en la pantalla y verterse. Debe secar en unos quince minutos como maximo
y no formar agujeros minusculos ni burbujas; ha de ser elastico y no
resquebrajarse en la timpresion, finalmente ha de ser facilmente recuperable
tras la tirada, sin dejar rastros en las mallas (ibid., p. 63).

IPara extender correctamente un liquido de relleno, se debe, en primer
lugar, aplicar una pequefia capa mediante una espatula de reposteria
manejada como una rasqueta; luego dejar secar y aplicar una capa mas
espesa con el pincel (Loc. Cit.).
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Luego de haber aplicado el liquido de relleno y que este sc haya secado
debidamente, se procede a impermeabilizar el contorno interior del marco
con una tira de maskingtape de 2", para evitar que la tinta se filtre entre el
tejido y el marco (ibid., p. 45).

4.6.1 Para impresiones con base plastisol

4.6.1.1 Elcelulésico: se puede emplear con las tintas
ordinarias mates, las tintas gliceroftalicas, los barnices gliceroftalicos y los
colorantes al agua,

Es preciso tener cuidado en un punto: cuando se aplica sobre una seda
o un nylon no demasiado tensado, tras la colocacion de la pelicula (recorte
o loco), tensa el tejido y provoca errores de localizacion por distorsion de la
pelicula (ibid., p.62).

Para evitar este inconveniente, se debe taponar antes de la colocacion
reservando su lugar a la pelicula y unirlos con una pasada de pincel. Se
disuelve muy facilmente con acetona o con disolvente celulosico; puede
aplicarse con el mismo éxito sobre seda, nylon, terylene y metal (Loc. Cit.).

4.6.1.2  El alcohol polivinilico: resiste lodas las
tintas, menos las tintas al agua, posee gran resistencia a las tiradas largas; no
distensa las sedas, no provoca distorciones, en cambio ¢l secado es bastante
lento (pero se puede acelerar con un ventilador de aire templado), se disuelve
con agua caliente (Loc. Cit.).

Existe una variante: en efecto, se puede sensibilizar ligeramente con
dicromato potasico, lo que dara (tras exposicion a la luz) una mayor dureza
y resistencia; sin embargo, vale mas evitar en tal caso pantallas de seda,
porque para disolverlo se debe utilizar lejia o sosa caustica (ibid., p. 63).

4.6.1.3 La cola pez: ofrece las mismas cacleristicas
que el alcohol polivinilico en cuanto a la resistencia a las tintas; pero por lo
que respecta a las tiradas, las pasadas de rasqueta no deben sobrepasar las
400 o0 500 veces, es pues un arma reservada para pequeiias tiradas; se
disuclve con agua caliente (REALMEN,S.A.,1997c¢: Listado de Productos
a la Venta para Serigrafia Texul).

80




4.6.1.4 Screen Filler # 70: liguido especial de
consistencia acuosa (resistentes a todas las tintas, menos a las tintas acuosas)
se caracteriza por un secado tan rapido como et del liquido celulosico, sin
provocar, al mismo tiempo, distorsiones del tejido; se recupera con agua
(Loc. Cit.).

4.6.1.5 La goma laca: resiste practicamente todo,
hasta la recuperacion, especialmente sobre seda; asi pues, no es muy
adecuada cuando se quiere recuperar la pantalla. Se disuelve (muy
dificilmente) con alcohol (CAZA,1992.3).

4.6.2 Para impresiones con base de agua

4.6.2.1 El super-refucrzo: es un procedimiento que
se emplea corrientemente en la impresion sobre tejidos; en efecto, los
colorantes empleados son generalmente al agua y las pantalias estan hechas
a menudo mediante reporte directo, lo que es bastante incompatible (Loc.
Cit.).

Se unta la pantalla (una vez insolada, pulida y secada) de un barniz
especial o de una tinta gliceroftdlica por toda su superficie, pero solo por un
fado; entonces, por el otro lado y con la ayuda de una succionadora, se
bombea a través de las mallas que se han dejado destapadas durante el
grabado y mientras [a tinta esta fresca; de esta manera se destapan las partes
a imprimir dejando la tinta sobre el resto de la pantalla (Loc. Cit.). Se deja
secar y se reanuda la operacion por el otro lado, la pantalla ya puede resistir
centenares de miles de tiradas con colorantes al agua.

4.7 La seleccion de colores

EE1 color de un objeto translucido depende del color de la luz que el
objeto transmite o deja pasar; ¢l color de un objeto opaco, depende del color
de 1a tuz que refleja el objeto (ibid., p. 155). Se puede reconstruir fa luz
blanca mezclando tres colores luminosos de igual intensidad: uno azul, uno
verde y uno rojo. |
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Por lo tanto estos tres colores se llaman, colores esprectrales
primarios, si s¢ suman dos de los colores esprectrales primarios, se obtienc
un nuevo color que sumado al color primario restante recostituye de nuevo
la luz blanca; este nuevo color se llama complementario del color primario
con el que, al sumarsele, permite reconstruir la luz blanca (Loc. Cit.):

El complementario del azul es el amarillo [verde + rojo], el color
complementario del verde es el magenta [azul + rojo], el color
complementario del rojo es el cyan [azul + verde] (ibid., p. 156).

Debe apuntarse que los colores complementarios de la luz , amarillo,
magenta y cyan (colores proceso) seran, basicamente, los pigmentos
coloreados destinados a la impresion; en cambio los colores primarios de la
luz, azul, verde y rojo, seran los colores de los pigmentos de seleccion (Loc.
Cit.).

sto permite asegurar que los colores de los pigmentos de seleccion
deben ser complementarios a los colores de impresion de base, y viceversa
(Loc. Cit).

Aunque los fabricantes producen colores transparentes, eslos seran
lievados a su grado justo, al que requiera una superposicion, por adicion de
la base transparente. Los colores que se utilizan en transparencia pueden ser
limitados a los primarios y secundarios fundamentales, amarillo, magenta,
cyan, naranja, verde, violeta y negro; con un doble juego de primarios,
calidos vy frios, sera suficiente; pues los secundarios pueden ser obtenidos por
superposiciones en la impresion, el naranja por la de magenta sobre amarillo;
el verde por la de cyan sobre amariilo y el violeta, por la de cyan sobre
magenta (S’AGARO,1993.20).

Esta gama de primarios debe estar basada en colores que tengan un
croma analogo, como ejemplo (ibid., p. 21):

amaritlo limon tendencia calida porque participan
rojo bermellon del amarillo

amarillo cromo tendencia frfa porque participan
azul ultramar del azul
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En otras palabras, la gran infinidad de colores establecidos en los
pantones vienen determinados de acuerdo a los colores complementarios
proceso, amariflo, magenta, cyan; y para dar tono de claro y obscuro, blanco
y negro respectivamente.

Seleccion de colores, combinaciones
(figura # 13)
Tomado de Caza, 1992:155.

4.8 El registro

F! registro es la accion de depositar cada lienzo del soporte a imprinir
en ¢l lugar preciso que se ha localizado previamente, donde deberd recibir el
color que le llegue de la pantalla. Esta operacion puede realizarse manual o
mecanicamente; en serigrafia se hace manualmente en el 90% de los casos,
porque actualmente y con muy pocas excepciones, hasta las maquinas en que
la tirada vy el movimiento de la pantalla son automaticos, el registro, la
colocacion contra los topes, sigue siendo una operacion manual
(CAZA,1992.229).

Asi pues, su presicion depende esencialmente de la maiia, de la
habilidad del maquinista, que depositara hoja por hoja, color tras color, los
impresos contra los topes; cuanto mayor es el formato de la hoja, mas
delicada resulta Ia operacién, un buen maquinista-marginador debe ser capaz
de registrar tanto a la derecha como a la izquierda, arriba o abajo (Loc. Cit.).

4.8.1 Los topes

Se les llama topes a unos pequefios tacos contra los que se apoyan los
impresos, la disposicion normal de los topes es de dos, en el sentido
longitudinal del fienzo, por uno en el transversal y por lo general lo mas cerca
posible y a la derecha del tirador (ibid., p. 230).
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El mejor sistema es emplear tres topes: dos en sentido longitudinal y
uno en ¢l transversal, deben ocupar siempre la misma posicion para todos los
colores de un mismo impreso; si el soporte no forma una escuadra perfecta,
¢l desplazar los topes, aunque solo sea uno o dos centimetros perjudicara la
localizacion del siguiente color (Loc. Cit.)).

Deben ser indesgastables porque, si se desgastan paulatinamente en
forma de cono, el impreso estaria cada vez mas desfasado a medida que
avanzara la impresion, deben estar fijos por las mismas razones, si estan
encolados deben estarlo perfectamente, si son mecanicos no deben tener
ningun juego en su desplazamiento. Cuando la rasqueta pasa sobre ellos no
deben sobrepasar la altura de la superficie del impreso, en caso contrario,
provocaria en primer lugar, un salto de rasqueta; luego, irregularidades en el
deposito de tinta y, ademas, desgaste rapido y deterioro de la pantalla en los
sitios en que los cubre (Loc. Cit.),

4.8.1.1  Topes fijos: sc utilizan en las bases que no
dispongan de topes incluidos en su fabricacion, en este caso, son topes que
prepara uno mismo y que se encolan contra el lienzo a imprimir, una vez
hecha su precisa localizacion; pueden fabricarse en dos concepciones (Loc.
Cit):

* Soporte grueso, en este sentido se pueden pegar a la base rectangulos
de  plastico o de metal del mismo grosor o, tal vez, de un grosor
ligeramente menor que el soporte, o fijarse mediante tiras de papel adhesivo
(Loc. Cit.).

* Soporte delgado, aqui se puede recurrir a infinidad de sistemas;
aunque pueden llegar a sobreparar ligeramente la superficie del papel, deben
hacerlo lo menos posible. Se pueden dotar de guias encoladas que ayuden
al maquinista, y no aumenten mucho el espesor; dos o tres capas de tiras
opacas cortadas con una hoja de afeitar en pequeiios rectangulos de 1 por 2
cm. pueden ser utiles para tiradas pequefias, puesto que su potente adhesion
evita la utilizacion de la cola, al mismo tiempo que facilita un eventual
emplazamiento (ibid., p. 231).

4.8.1.2 Topes incorporados a la base: la mayoria
de las maquinas, dispositivos o bases solas, estan dotados en el mercado, de
topes incorporados a la base. Estos topes se hunden en la base cuando se
baja la pantalla, lo cual se puede hacer de dos formas distintas (Loc. Cit.):

&4




Pueden ser

* topes montados en resortes poco potentes, que se hunden
parcialmente bajo el peso de la pantalla y definitivamente al pasar la rasqueta
por encima de ellos;

* topes que desaparecen mecénicamente a medida que se baja la
pantalla (Loc. Cit.)

4.9 Laimpresion

l.uego que se ha tensado y revelado la pantalla, tenemos un soporte a
imprimir y tinta para hacerlo. El principio de la impresion es el siguiente:

* La pantalia revelada se monta sobre los brazos de impresion de un
modulo rotativo (ibid., p. 216).

* Bajo esta pantalla, un lienzo destinado a recibir la impresion que se
coloca en los tableros de soporte del modulo rotativo, lo que permite
depositar cada lienzo bien localizado y marginado, es decir, siempre en el
mismo fugar respecto a la pantatla (Loc. Cit.).

* La pantalla se baja a continuacion, manual o automaticamente, de
manera que acaba poniéndose paralela al tablero de soporte y al lienzo, que
en ella esta depositada a una cierta distancia; esta pequefia distancia variable
de 1 a 4 mm,, se llama fuera de contacto (la impresion por contacto, con la
pantala sobre el soporte y ¢l lienzo a imprimir no se aconseja) (Loc. Cit.).

* La tinta depositada en el interior de la pantalla se presiona en un
punto de esta, a través de las partes no obturadas del tejido, mediante la
pasada manual o automatica de una rasqueta, ya directamente, o bién tras un
recubrimiento de la pantalla; es decir, el deposito de una capa de tinta
uniformemente repartida; esta operacion se hace cuando la pantalla esta
levantada (Loc. Cit).

* La pantalla se levanta a continuacion manual o automaticamente; el
soporte impreso, retirado de la base, se coloca sobre un horno-tunel de banda
donde se secara y curara la tinta (Loc. Cit.).
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* Se reanuda a continuacion el ciclo completo para cada lienzo a
imprimir, y para cada lienzo tras el presecado y secado, tantas veces como
colores haya (Loc. Cit.).

Una persona que se inicia en serigrafia, debe pasar, por la etapa de
impresion manual, aunque tenga en proyecto el equiparse rapidamente con
una o varias maquinas mas o menos autornaticas.

Una vez frente al modulo rotativo:

* fa pantalla esta en su sitio, efectuado el registro, elegida la rasqueta,
los soportes a imprimir apilados, los secadores listos para recibir, los soportes
impresos; queda entonces por hacer una Gitima preparacion de la pantalla
antes de imprimir: ésta consiste en impermeabilizar el contorno interior dei
marco para evitar que la tinta se filtre entre el tgjido y el marco. Para
evitarlo, se puede emplear cola blanca 0 simplemente pegar una tira de
maskingtape que, dado el caso, es posible envadurnar con una capa de
liquido de retleno utilizado en la pantalla (ibid., p. 244).

Finalmente, es muy practico pegar en el lado bisagra del marco, una
tira de carton de 7 cm. de altura aproximadamente, que impedira a la tinta
desbordar por encima del marco, cuando se levante la pantalla, y permitira
al tirador apoyar la rasqueta cuando quiera tener las manos libres (para hacer
el registro por €j.); si la impresion es de dos o mas colores, se procede a un
presecado con horno estacionario entre cada color, con un tiempo que dura
exactamente lo que se lleva en hacer la siguiente impresion (ibid., p. 245).

Puede efectuarse desde dos perspectivas a consideracion de los talleres
de serigrafia industrial en textil: a) manual y/o b) automatica.

49.1 Manual

Practicando este tipo de impresion es como se adquieren la mayoria de
los conocimientos técnicos que ayudaran a comprender mejor las reacciones
de los clisés, de las tintas y de la rasqueta sobre la méaquina, lo que podria
llamarse: el significado de la serigrafia, 1a habilidad del serigrafo (1bid., p.
244).

86




El fundamento de la impresion: la pantalla se levanta, en la parte
obturada de la misma y por el lado bisagra, es decir, en el depdsito de tinta,
se pone la cantidad de ésta necesaria para unas 100 impresiones
aproximadamente; no se debe poner poca, puesto que uno se veria a menudo
obligado a parar para abastecerse de tinta, tampoco se debe poner demasiada,
porque gran parte de la tinta queda sobre la pantalla en cada impresion y es
movida y removida por el paso de la rasqueta antes de acabar por pasar al
soporte. esta tinta, constantemente agitada, tenderd a secarse mas
rapidamente y por lo tanto a espesarse, lo que hara mas dificil la tirada y
podra ocasionar cambios de tonalidades (ibid., p. 245).

Se pone a continuacion el primer lienzo de soporte en su sitto contra
los topes, se baja la pantalla al nivel de la base, se repara con la rasqueta un
rodillo de tinta de la reserva y se desplaza la rasqueta por la pantalla tirando
hacia si, al mismo tiempo que se imprime con bastante fuerza hacia abajo
(ibid., p. 246).

El angulo de ataque de la rasqueta debe ser alrededor de 50 grados,
este angulo debe mantenerse a lo largo de todo el recorrido de la rasqueta; la
velocidad de la tirada debe ser también uniforme de un extremo a otro del
recorrido, el Gnico criterio que permite juzgar si la velocidad es buena es la
estela de la tinta que debe seguir la arista de la rasqueta lo mas cerca posible;
la presion que se ha de ejercer es muy dificil de medir: si se apricta
excesivamente no se deja pasar la tinta a través de la pantalla, s6lo la practica
ensefia a dosificar la fuerza de presion (Loc. Cit).

I movimiento de presion mas natural es hacia si, partiendo del lado
mas alejado de la pantalla y acercando los brazos hacia el cuerpo; es mas
natural que un movimiento de izquierda a derecha, o empujando la rasqueta
lejos de uno (ibid., p. 248).

Se puede optar entre dos soluciones; conservando baja la pantalla, se
puede recoger la tinta contra el marco, poniéndola literalmente sobre la
cuchilla y transportaria al otro fado de la pantalla sin que gotee sobre la
superficic que se va a imprimir, y levantar a continuacion, la pantalla; o,
levantar ligeramente la pantalla con una mano y, simultaneamente, a medida
que se efectida el alzado,. empujar la rasqueta y la tinta hacia el lado bisagra,
entelando con tinta la superficie a imprimir, es decir, recubriéndola de una
fina capa de tinta sin que la pantalla toque nada (Loc. Cit.).
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Se extrae de los topes el lienzo impreso y se deposita en un secador;
luego se reanuda el ciclo (Loc. Cit.).

[s importante resaltar que no se debe nunca cambiar el sentido de
rascado en una tirada una vez iniciada, a menos que no se necesite ninguna
localizacion precisa, esto cambiaria el sentido de desplazamiento del tejido
y seria imposible una localizacion constante del color siguiente (Loc. Cit.).

La altura de los tableros de soporte en los modulos rotativos al suelo debe ser
mas o menos de 10 cm. por debajo de la cintura del impresor, puesto que la
tirada se hace normalmente de pie (ibid., p. 224).

4.9.1.1 Elentelado

I’s una cuestion muy discutida en el sentido de que se debe o no llenar
en vacio la superficie a imprimir (entelar la pantalla).

El entelado responde a objetivos muy determinados: mediante un
relleno previo a las mallas abiertas del tejido, se permite asegurar una
impresion uniforme sin faitas, ni diferencias de espesor de tinta (ibid., p.
248):

* {a tinta se deposita regularmente en una capa uniforme, que se
determina por ¢l espesor mismo del tejido; el entelado permite reducir
considerablemente el secado de la tinta en las mallas, en caso de tirada lenta.
Incluso tras un largo y perfecto rascado, queda nicbla de tinta en las mallas,
éstas particulas de tinta que se pegan a los hilos del tejido y a los bordes de
la pelicula por capilaridad, son muy pequefias y tienden a secarse
rapidamente (1bid., p. 249).

El entelado disminuye el peligro, dejando dentro y sobre las mallas
una capa mas espesa; en cambio, si se deja la pantalla entelada durante
demasiado tiempo, la tinta, siguiéndo la fey de la gravedad, acabara por
gotear a través de la pantalla cuando el peso haya vencido a la capilaridad.

Esto sera tanto mas rapido cuando mas liguida sea la tinta [la cohesion
interna de una tinta muy liquida es menor que la de una tinta viscosa| (Loc.
CiL).

Por otro lado, es innegable que una pantalla entelada deposita mas tinta
que un pantalla seca.
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De todo lo anterior se deduce lo siguiente:

Cuando sc tienen que hacer impresiones finas (lextos muy pequefios,
impresiones tramadas), hay que evitar el entelado. En cambio, se podra
practicar en Jos demds casos y se recomienda de tal manera que todas las
maquinas de impresion automatica, tienen un dispositivo de contrarrascado,
destinado a conducir la tinta y entelar asi la pantalla (Loc. Cit.).

4.9.1.2 Trabajo y colocaciéon del impresor

Se puede realizar este trabajo de varias maneras: las atribuciones del
impresor pueden variar considerablemente segun los casos siguientes; si esta
solo, debe realizar cinco operaciones diferentes que son: - marginar la
prenda, -imprimir (bajar la pantalla), -tirar (levantar la pantalia entelada o
no), -sacar la prenda, -verificarla y ponerla en el secador (ibid., p. 250).

Debe conseguir racionalizar y limitar estos gestos para conservar un
buen ritmo sin cansarse, indicar un ritmo es dificil, porque varia en funcién
del formato y de lo facil que resulte el registro de soporte.  Si esta
acompailado por un marcador, en este caso, el impresor sélo realiza dos
operaciones: -imprimir (bajar la pantalla), -tirar (levantar la pantalla entelada
o nd); el marcador hace las otras siguientes (Loc. Cil).

4.9.2 Automatica

[.a mecanizacion del ciclo de impresion ha conocido varias etapas cada
vez. mas complejas: simuitancamente mecanizacion del movimiento de la
pantalla y mecanizacion del rascado; a continuacion, sincroniacion mecanica
de estos movimientos, extraccion mecanica sincronizada de los impresos,
alimentacion semi-automatica; v finalmente la alimentacion totalmente
automatica (ibid., p. 255).

Asi que actualmente se encuentra en el mercado una gama muy
completa de maquinas o dispositivos que ofrecen todas las fases de la
automatizacion, y a todos los precios: desde 1a rasqueta automatica, hasta la
prensa ctlindrica completamente automatica (Loc. Cit).

Asi son varias las opciones por las que las empresas pueden optar:
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4.9.2.1 La mesa con movimiento de pantalla
automatico

Sélo estan mecanizadas y sincronizados los movimientos de la pantalla
y la aspiracion (ibid., p. 256).

4.9.2.2 La rasqueta automstica

Su objetivo es el de evitar al tirador la fatiga y la monotonia del
movimiento de rascado, la fase de automatizacion del rascado es
naturalmente mucho mas compleja que la de alzado de la pantalla, pese a la
opinion de muchos serigrafos, el rascado mecanico es muy superior al
rascado manual ya que es constante en velocidad, presion y angulo de tirada.

De esto se desprende, ademds de un mayor rendimiento y velocidad de
tirada, una mejoria y un control del deposito de tinta, tanto en espesor como
en regularidad (ibid., p. 257).

4.9.2.3 Las miquinas semiautomaticas

Es la categoria mas completa y més variada de las maquinas de
serigrafia, son todas maquinas que automatizan y sincronizan el rascado y los
movimientos de la pantalla; ademas un cierto numero de ellas se fabrican con
un dispositivo de extraccion de los impresos y para las otras se van
construyendo poco a poco dispositivos de extraccion acoplables (ibid., p.
258).

En el plano mecanico hay dos tendencias opuestas y ninguna de las
dos logra imponerse a la otra: las mecanicas y las neumaticas. Las primeras
son superiores en cuanto a rendimiento; su velocidad de tirada es mas grande,
las segundas una mayor flexibilidad de empleo, una dosificacion mas variada
de las relaciones entre impresion y tiempo de marginado, pero necesitan un
compresor y son mas lentas; (odas estas maquinas pueden funcionar
automaticamente o impresion tras impresion (Loc. Cit.).




4.9.2.4 Las maquinas autom:iticas

En el moderno campo de la automatizacion casi integral, enfrentan una
tendencia: la maquina de base plana. Las maquinas de base plana estan
tedricamente limitadas para grandes rendimientos ya que la succion de la
tinta retrasa el ritmo de tirada; ¢l principio de estas maquinas se manifiesta
en que a medida que avanza la rasqueta, una palanca levanta el marco a
razon de 0.5 cm por 0.80 cm de carrera, sin que la distancia entre el tejido,
donde esta la rasqueta en un instante dado, y la base, exceda de 0.4 cm (ibid.,
p. 265).

4.10 Elsecado

La velocidad de impresion, requiere naturalmente un secado rapido,
sin pena de perder tiempo de secado lo que gana un tiempo de impresion
(ibid., p. 270).

Las condiciones de secado deben respetar las siguientes normas,

* empleo sencillo,

* ninglin peligro de incendio,

* goneccion facil a las fuentes de energia,

* polivalencia bastante extensa en cuanto a soportes y tintas,
* no alterar los colores,

* dar una temperatura uniforme en todo lugar,

* evitar una distorsion eventual del soporte, y

* ocupar el minimo de superficie posible.

Fl secado utiliza calor y aire por medio de hornos-tunel de banda, cuya
fuente puede ser, corriente eléctrica o gas.  Estos circulan el calor
constantemente en todos los impresos a través del tunel, permitiéndo ser
controlada la temperatura, que segtin sea ¢l caso, lo requiera; y dependiendo
también del ritmo de produccién de la impresion (Loc. Cit.).
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4.11 Limpieza de la pantalla

Se debe entender 1a limpieza de la tinta de la superficie, es un trabajo
pesado, que resulta mas desagradable a medida que la pantalla es mayor; es
un trabajo imprescindible que debe hacerse con el mayor cuidado,
inmediatamente después de la impresion; la posterior utilizacion de las
pantallas, e incluso una reimpresion, si la pantalla se conserva clisada,
dependen de elto en gran parte (ibid,, p. 214).

Esta operacion puede hacerse manualmente 0 mejor mecanicamente,
asi:

4.11.1 Limpieza manual

En primer lugar, hay que eliminar ¢l sobrante de pintura que ha
quedado en la pantalla, lo que se hara rascando con un trozo de carton o una
espatula de reposteria; es mejor evitar las espatulas metalicas, si no se quiere
lamentar después algunas pantallas agujereadas (1.oc. Cit.).

Este sobrante de tinta, especialmente cuando se trala de tintas
brillantes, es preferible no volverlo a poner en el bote, donde podria provocar
la formacion de pequefias peliculas que obligarian luego a filtrar la tinta. Asi
pues es preferible sacrificar estos restos; es el impresor quien debe calcular
el gasto de tinta, de manera que no quede demasiada en la pantalla final de
la tirada, para las maquinas que disponen de rascadores de deposito, el
problema no es planteado con la misma agudeza (Loc. Cit.).

Para la disolucion de la tinta, se debe depositar la pantalla sobre un
lecho de papel periddico, y limpiar lavando el interior de la pantaila con
trapos, o mejor, con guata de celulosa impregnada del disolvente especifico
de la tinta; cuando la mayor parte de la tinta se ha disuelto, se deseca la
pantalla con guata, se levanta, y se limpia cuidadosamente el reverso. Se
renovara la operacion hasta que todo rastro de tinta haya desaparecido de la
pantalla, cuando el disolvente fluya completamente limpio y no quede rastro
de color en la guata (Loc. Cit.).
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4.11.2 Limpieza en lavadora de pantalla

Las lavadoras de pantalla estin construidas con pocas variantes, segiin
el mismo modelo: un cubo con un panel vertical, un sistema de proyeccion
del disolvente por medio de una cabeza de ducha y un cubo para depositar
¢l disolvente, unido a una bomba (ibid., p. 215).

La pantalla se deposita en €l cubo con ¢l dorso contra el panel vertical
y se limpia regandola de disolvente, se puede activar la limpieza frotando con
un cepillo bajo un chorro de disolvente (Loc. Cit.).

El disolvente sucio se desliza hacia el fondo de la cubeta para pasar
por un depésito de filtrado donde se decanta y reanuda ¢l ciclo. En estos
aparatos, que trabajan en circuito cerrado, se pueden emplear de nuevo ¢l
disolvente hasta su completo desgaste (Loc. Cit.).

Naturalmente, cada vez que se cambia de disolvente (por ejemplo
cuando sc pasa del aguarras a la acctona) se debe vaciar el deposito del
aparato de todo rastro del disolvente anterior anies de introducir el nuevo
(Loc. Cit).

Finalmente, estas pantallas quedan listas para ser apiladas para una
posterior impresion, o si se desea, la recuperacion de las mismas eliminando
el disefio grabado, por medio de los métodos anteriormente descritos acerca
de la recuperacion de la pantalla (Loc. Cit.).
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5. PRODUCCION Y DIAGRAMAS

5.1 Laempresa
5.1.1  Proceso de produccion

Fl proceso de produccion propuesto para la empresa desde la materia
prima hasta el producto final listo para la venta, estara determinado en base a
sicte areas de trabajo: fabricacion del arte y positivos, tensado de la seda sobre
los marcos, preparacion de las pantallas (fotoemulsionado y peliculas de
recorte), la seleccion de los colores, el registro, la impresion y la recuperacion
de las pantallas. Las otras areas son el apoyo para que se cumpla a cabalidad
el proceso productivo y, definitivamente, sin estas dreas de apoyo se romperia
fa secuencia del proceso; dicho en otras palabras no se podria producir.

Con la fabricacion del arte y positivos inicia la secuencia, esta,
comprendera la elaboracion del disefio original sobre papel, del dibujo a realizar;
posterior a este proceso se podra llevar a cabo la separacion de colores en
positivos lisos y tramados, tanto manuales como fotomecanicos.

Por otra parte, si se trabaja con peliculas de recorte, €stas seran elaboradas
partiendo del mismo punto que la separacion de colores en positivos.

Paralelo a ésto, el tensado de la seda sobre los marcos, se efectuara
solamente en el caso de que no se cuente con pantalias recuperadas o si no se
tengan pantallas con el lineaje de la seda requerido para revelar un disefio
especifico.

A continuacion se realiza la preparacion de la pantalla, una vez tensada
la seda sobre el marco, se procederd a efectuarle un tratamiento de limpieza,
utilizando el método mecanico de recuperacion de pantallas para desprender
cualquicr particula de aceite aplicado de fabrica, para proteccion de impurezas
o eliminar cualquier suciedad que contenga la seda; de esta forma quedara lista
para ser utifizada en el fotoemulsionado y/o pelicula de recorte.
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Estos dos métodos concentran todos los materiales y el equipo a ser
utilizado en los procesos siguientes de revelado de la pantalla fotoemulsionada
y el pegado de la pelicula de recorte respectivamente, asi como también, el
recubrimiento de relleno (bloquear los poros que no sean parte del disefio), y ¢l
secado correspondiente a cada proceso, que en algunos aspectos son de similar
aplicacion.

[.a seleccion de colores prosigue el proceso, contando con la gran
variedad que ofrecen las tintas proceso, éstos se elaboran mezclando y
formulando las tintas unas con otras, a manera de ajustar los colores de acuerdo
al arte original, caso contrario que existiera un color ya establecido en el pantone
de algun proveedor, se aplica directamente sin necesidad de formularlo si asi se
desea.

Iiste proceso se hace simultancamente a la fabricacion del positivo, el
tensado de la seda y la preparacion de la pantalla; para dar paso al siguiente
proceso, ¢l registro.

Iiste estara definido en base a dos modulos rotativos mecanicos cuyo
proceso es similar a lo descrito en el método actual, y a dos médulos rotativos
automaticos que facilitaran y agilizaran el registro, tomando en consideracion
que estos cuentan con sus accesorios ya incorporados, entre los cuales esta el
sistema de microregistro adaptado a los brazos de pantalla.

Una vez realizado el registro, se procede a efectuar una muestra de
impresion en lienzos de tela que no sean parte del bach del tiraje, y en cada
tablero de soporte de cada modulo rotativo.  Esto con el fin de verificar que el
registro sea optimo, las pantallas estén reveladas correctamente y los colores
sean los establecidos por el clhiente.

Después de pasar lo anterior, se procede a la impresion, luego que las
areas antes mencionadas proveen los materiales y accesorios que se utilizaran,
se procede al momento de efectuar ¢l tiraje con dos médulos rotativos mecanicos
y dos automaticos; fa cantidad de impresiones a realizar estard de acuerdo con
la orden de impresion extendida al departamento de produccion por el
departamento de administracion y planificacion.
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1 equipo de produccion de los médulos rotativos mecanicos estara
conformado por tres personas, la funcion de la primera, es introducir la
superficie a imprimir sobre los tableros de soporte, cuando la impresién es de
dos colores en adelante, podra ayudar a identificar errores en el tiraje, ya que
tendra un tiempo muerto mientras se imprime del segundo color en adelante;
esto es posible siempre y cuando tenga ordenados y apiladas las piezas en
proceso de impresion.

L.a segunda, imprime color por color, serciorandose que el abastecimiento
de tinta sobre los marcos esté siempre equilibrado para no detenerse demasiado
tiempo; la tercera, verificara y revisara en cada pieza la impresion color por
color, antes de desprender la prenda del modulo rotativo, con el objetivo de que
si se encuentra un error, ain pueda repararse; luego extraera las piezas ya
impresas y las colocari de una en una conforme estén listas sobre la banda del
horno-tiinel para el secado y curado final de la tinta.

En el caso de los médulos rotativos automaticos, el equipo de produccion
estara conformado por dos personas de las cuales la primera, alimentara las
superficies a imprimir sobre los tableros de soporte, constatara los niveles de
tinta en las pantallas y manejara los controles operativos del modulo rotativo.
[.a segunda, tendra la misma funcion que la tercera persona que interviene en
el equipo de produccion de los médulos rotativos mecanicos.

Eistas piezas son recibidas al otro extremo del horno-tunel de banda, en
donde se revisaran de una en una al momento que salgan, para verificar si la
impresion esta correcta y a la vez hacer el conteo final del producto terminado
de manera que cuadre con la orden de impresion; posteriormente son trasladadas
para empacarlas de acuerdo a las especificaciones de empaque del cliente (caso
contrario de fa empresa).

Para finalizar, las piezas seran almacenadas en la bodega respectiva, por
pedido y tiraje, listas para su despacho.

La recuperacion de las pantallas concluye con la secuencia del proceso,
¢sta se efectuard después de verificar que las impresiones estén correctas vy el
conteo de unidad por unidad de las piezas esién de acuerdo con la orden de
impresion,
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Se inicia con la limpieza de rescoldos de tinta y desmontaje de las
pantallas sobre los mddulos rotativos, éstas podran ser apiladas en la marcoteca
por orden cronolfogico del abecedario para volver a utilizarlas en una posible
reimpresion o se procedera a recuperarlas por medio del método mecanico
descrito anteriormente, posterior a esto, se apilaran en el espacio de marcos con
pantallas recuperadas listas para ser reutilizadas en la preparacion de las
pantallas de un nuevo disefio,

Estas pantallas recibiran el mismo tratamiento que las nuevas recién
tensadas sobre los marcos.

Fiste proceso productivo es repetitivo en serie para cada diseilo a realizar,
se pueden trabajar disefios diferentes simultaneamente uno en cada maquina o,
en la combinacion que se desee o exija el proceso de produccion de acuerdo a
la cantidad de piezas a producir de cada disefio.

Fste es el resumen del proceso productivo propuesto de la planta, es
necesario mencionar la labor que fungiran los departamentos de apoyo:
administracion, planificacion, estudio de precios, accesorios y ventas; quienes
seran los encargados de que al proceso productivo no le haga falta nada en
cuanto a materia prima e insumos se refiere.
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BIAGRAMA DE F1UIO DEL PROCESO

ASUNTO: PRODUCCHON DE SERIGRAFIA EN TEXTIL FECHA: 81/6/%
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RESUMEN: PROCESO PRODUCTIVO DE SERIGRAFIA EN TEXTIL

No. DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
| Operacion C) 26
2 Inspeccidn 6
3 Operacion e P28
inspeccion . 4
4 Almacenaje v |
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5.1.3 Distribucion de maquinaria y equipo
(figura # 15)
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Bodega ¢ ingreso de producto para impresion,

Oficina de administracion.

Oficina de planificacion, estudio de precios, accesorios, otros.
Depto. de disefto grafico:

a) arte, positivo, pelicula de recorte y dibujo de ejecucion,

b)  fotocopiadora para ampliaciones y reducciones de artes y
positivos,

¢) mesa luminosa, para retoques,

d)  estanteria para implementos de dibujo,

c) estanteria para peliculas de recorte, transparencias,
herculene y laminas presstype,

0 archivo de positivos.

Tension de la pantalla:

a) sedas,
b) estanteria para engrapadoras, grapas y martillos.

Eliminacion de rescoldos de tinta en las pantallas, y limpieza

con cloro, manual y lavadora de pantallas (recuperacion de la

pantalla).

Limpieza de pantallas con agua y detergente.

Pulimento de la pantalia con thinner laca.

I.aboratorio cuarto obscuro:

a) mesa de trabajo en seco, fotoemulsionado y secado de la
pantalla, pegado de la pelicula de recorte,

b)  estanteria de material y equipo para fa preparacion de la
pantalla y ¢l proceso de revelado,
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10.

Pl
12.
13.

14.

16.
17.
18,

19.

) camara de fotoscreen, con cronémetro incorporado,

d)  fregadero de agua [ria y caliente, con regulacion de
temperatura,

€) mesa para el secado de la pantalla con papel de diario,
posterior al revelado.

Secado de las pantallas ya reveladas a la intemperie, y
recubrimiento de relleno.

Bodegas de tintas y laboratorio para mezclas.
Contenedores para producto previo a la impresion.
Médulos rotaﬁvos manuales.

Madulos rotativos automaticos.

Apilamiento de producto en proceso de impresion.
Hornos-tanel de banda.

Marcoteca.

Apilamiento de producto terminado.

Bodega de producto terminado.

5.2 Priorizacion de actividades correctivas

Uno de los resultados mas importantes de un inventario de condiciones
son los datos necesarios para priorizar las actividades correctivas en un lugar de

trabajo.
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I‘s razonable que no puedan realizarse todos los trabajos correctivos que
la planta necesita, pero de una adecuada priorizacion se podra comenzar a
mejorar donde mas se necesite, por eso es importante realizar un buen inventario
de condiciones, porque si los datos que se obtienen de alli no son los correctos,
tendremos como resultado una inadecuada ejecucion de las actividades
correctivas.

A partir de la informacion obtenida en el inventario de condiciones, se
tiene el siguiente restimen, separado ya en dos secciones que son las condiciones
de material y equipo y las técnicas de serigrafia industrial en textil; ambas
ordenadas ascendentemente por ponderacion.

5.2.1  CONDICIONES DE MATERIAL Y QUIPO

I Tiposdeseda...........cooooiviiivii e 0.00
2. FEquipo de dibujo..............cooooii 0.00
3. Material para la fabricacion de positivos........... 0.00
4. Pistolas manuales de presecado......................... 0.00
5 Pistola eléctrica industrial para desmanchar

textil 0.00
6.  Secadoresdepelo...........cooiiii. 0.00
7. Iistanterias para producto.................c.cooooea 0.00
8 Marcos o pantallas......................coooove 0.57
9. Hornos estacionarios de presecado.................... 1.65
10.  Tableros de soporte..............ccoooeeieeeiiiinenn, 1.79
1. Laboratorto cuarto obscuro............c...ccocooo.e.... 1.97
12 EmulSiones..........oocoooovveiiiiiiiiiiiiiiieeee 2.20
13.  Pulpos o modulos rotativos..............occeeeeeeeen. ... 2.42
14, Horno-tunelde banda....................................... 243
15, Rasquetas...........cccooooeiiiiiiiiirieeeeeeenen. 2.54
PO, Tintas........cooooeiiiiiii e, 2.73
17.  Distribucion de maquinaria y equipo................ 2.89
18, Solventes........cooiiviiiiiii e 3.01
19, AdheSIVOS....oooii 3.09

Promedio general de material y equipo 1.44
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5.2.2  CONDICIONES DE TECNICAS DE SERIGRAFIA
INDUSTRIAL EN TEXTIL

I Tensado de seda s/marcos........................... 0.00
2. Fabricacion de arte..................occooevinnnnn, 0.00
3. Fabricacion de positivos................ccooco....... 0.00
4. Recubrimiento de relleno de las pantallas.... 1.63
5. Limpieza de pantallas............................... 1.70
6. Proceso de produccion............c..coooven. 2.03
7. Seleccion y elaboracion de colores............... 2.17
8. Proceso de revelado....................oocvvnen.n. 2.47
9. Preparacién de lapantalla......................... 2.65
10, Laimpresion..........oococovevveeeeeeeeiieeieeae, 3.01

Promedio general de técnicas de serigrafia
industrial entextil...._............................ 1.57

A continuacion sc presenta una division de las condiciones de acuerdo
con ¢l promedio que hubieran obtenido, para permitir factimente la priorizacion
de actividades correctivas:

'5.2.3 NIVEL DE CONDICIONES IGUALES O
MAYORES QUE "0" Y MENORES QUE "1"

Condiciones de material y equipo

Condicidén Promedio

Tipos deseda.........ccooveveiieerniins 0.00
Equipode dibujo........................... 0.00
Fabricacion de positivos................ 0.00
Pistolas manuales de presecado...... 0.00
Pistola eléctrica industrial para

desmanchar textil........................... 0.00
Secadores de pelo...................... 0.00
Estanterias para producto............... 0.00
Marcos o pantaflas........................ 0.57
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Condiciones de técnicas de serigrafia industrial en textil

Condicion ' Promedio
Tensado de seda s/marcos............. 0.00
Fabricacionde arte....................... 0.00
Fabricacion de positivos................ 0.00

5.24 NIVEL DE CONDICIONES IGUALES O
MAYORES QUE "1" Y MENORES QUE "2"

Condiciones de material y equipo
Condicion Promedio

Hornos estacionarios de

presecado........oi .65
Tableros de soporte..................... 1.79
l.aboratorio cuarto obscuro.......... 1.97

Condiciones de técnicas de serigrafia industrial en textil
Condicion Promedio
Recubrimiento de relieno de las
pantallas.................. 1.63

Limpieza de pantallas................. 1.70

5.2.5 NIVEL DE CONDICIONES IGUALES O
MAYORES QUE "2" Y MENORES QUE "3"

Condiciones de matcerial y equipo
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Condicion Promedio

Emulsiones....................c.oo.. 2.20
Pulpos o modulos rotativos.......... 2.42
Horno-tunel de banda.................. 243
Rasquetas............coccco i 2.54
TIntas.......cccoveveveceeeeeeiee, 2.73
Distribucion de maquinaria y

EQUIPO...c.vieieiii et 2.89

Condiciones de técnicas de serigrafia industrial en textil

Condicion Promedio
Proceso de produccion.............. 2.03
Seleccion y elaboracion de
COlOIES...cooiviiiiii e 2.17
Proceso de revelado.................. 2.47
Preparacion de la pantalla.......... 2.65

52.6 NIVEL DE CONDICIONES IGUALES O
| MAYORES QUE "3" Y MENORES QUE "4"

Condiciones de material y equipo

Condiciones Promedio
Solventes......ooovveeeeeie 3.01
Adhesivos.............. 3.09

Condiciones de técnicas de serigrafia industrial en textil
Condiciones Promedio

La impresion............................. 3.01
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Con el objetivo de trazar el curso de accion para las condiciones
generales, se establecieron las siguientes prioridades:

PRIORIDAD "A" = MUY IMPORTANTL
PRIORIDAD "B" = IMPORTANTE
PRIORIDAD "C" = MENOS IMPORTANTE.

Y, dentro de las prioridades, las clasificaciones: por promedio bajo y por
necesidad relevante, pues hay condiciones que presentan una ponderacion muy
baja, pero que no son de tanta relevancia como otras que tengan mejor
ponderacion; y sean mas importantes para priorizarlas de acuerdo a las
necesidades del proceso de trabajo.

5.2.7 PRIORIDAD "A" = MUY IMPORTANTE

5.2.7.1  Por promedio bajo

1. Tiposde seda.........occoooiriins (.00
2. Marcos o pantallas.......................... 0.00
5.2.7.2 Por necesidad relevante
1. Hornos estacionarios de presecado....... 1.65
2. Laboratorio cuarto obscuro................. 1.97
3. Pulpos 0 modulos rotativos.................. 2.42
4. Horno-tinel de banda.......................... 2.43
5. Rasquetas..........cceveceiiiiiiinnneceeiiin 2.54
6. Distribucion de maquinaria y
CQUIPO. .1ttt 2.89
7. SOIVENIES. .....ooiieriie e 3.01
8. AdRESIVOS. ... 3.09
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5.2.8 PRIORIDAD "B" = IMPORTANTE

5.2.8.1 Por promedio bajo

I Equipo de dibujo..................c.ocoooo.. 0.00
2. Pistola eléctrica industrial para
desmanchar textil............................... 0.00
3. Secadores de pelo...........o.covevervennene. 0.00
5.2.8.2 Por necesidad relevante
1. Emulsiones..........coooovevvovnoeeiii 2.20
2. TINtAS. ..o 2.73

3.2.9  PRIORIDAD "C" = MENOS IMPORTANTE

3.29.1 Por promedio bajo

l. Fabricacion de positivos.................... 0.00
2. Pistolas manuales de presecado........... 0.00
3. Estanterias para producto.................... - 0.00

5.2.9.2 Por necesidad relevante
. Tableros de soporte............................. 1.79

Se presentan las condiciones de técnicas de serigrafia industrial en textil
en orden ascendente. La priorizacién de actividades correctivas en este campo
debera programarse inmediatamente, pues son muy importantes; tienen la
prioridad "A" y son las més indispensables para el buen desempefio de las
labores en todo el proceso de trabajo.
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5.2.10 CONDICIONES DE TECNICAS DE SERIGRAFIA
INDUSTRIAL EN TEXTIL

1. Tensado de seda s/marcos................... 0.00
2. Fabricacionde arte............................. 0.00
3. Fabricacion de positivos..................... 0.00
4, Recubrimiento de relleno de las
pantallas...........ccooocooiiiiiii .63
S. Limpieza de pantallas...................... 1.70
6. Proceso de produccion....................... 2.03
7. Seleccion y elaboracion de colores...... 2.17
8. Proceso de revelado..............ooe 2.47
9. Preparacion de la pantalla.................... 2.65
10.  Laimpresion..........cccoeiieiiniinnnnn.n, 3.01

De acuerdo con esta priorizacion queda definido en orden de importancia
para la ejecucion de los trabajos correctivos en los diferentes aspectos. Por
supuesto que la ejecucion de los trabajos depende de los costos que impliquen
y la capacidad de inversion de la empresa, asi como de sus politicas.

A partir de ésto, puede hacerse una planificacion para la ejecucion
inmediata de actividades correctivas con prioridad a. L.as actividades
correctivas para la prioridad b pueden ser programadas a corto plazo; las
actividades correctivas con prioridad ¢ pueden programarse a mediano plazo o
paralelamente a las actividades correctivas de prioridad b; por supuesto, las
actividades correctivas deben basarse en el estudio para mejorar las areas
especificas con problemas.

Es importante que la persona encargada de la planta esté involucrada en
los proyectos nuevos que se estén gjecutando, con el fin de evitar que al ser
terminados necesiten correcciones para mejorar sus condiciones de trabajo.

Muchas sugerencias viables pueden ser dictadas durante 1a ejecucion de
los proyectos para ir desarrollando una planta productiva.
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6. FACTORES QUE PRODUCEN DIFICULTADES Y
SOLUCIONES

LLa serigrafia textil, en sus aplicaciones, por los efectos que permite
obtener y por la diversidad de medios técnicos utilizables para alcanzar estos
efectos; es una ciencia delicada y compleja. A esta diversidad de efectos hay
que aiiadir una diversidad de aplicaciones que complican ain mas el
problema; a esta diversidad de efectos y aplicaciones hay que afiadir
finalmente, la diversidad de soportes (CAZA,1992:13).

Partiendo de estos tres factores, se puede apreciar que su
determinacion esta condicionada por cinco puntos principaies (Loc. Cit.):

* la eleccion de la seda de la pantalla,

* la tension de los tejidos,

* fa eleccion de la tinta,

* la eleccion de la téenica de revelado,

* la eleccion de la técnica de impresion,

* vy los factores accidentales en el registro.

Las aplicaciones pueden hacerse sobre cualquier textil, sin importar su
forma, los soportes son infinitamente variados. Si bien es cierto que estos
factores en algunos casos se pueden limitar, no podemos menos que
considerar, a veces con disgusto, que son al mismo tiempo multiplicables
(Loc. Cit).

Partiendo de estos elementos sélo resta al serigrafo conocer lo bastante
bien su oficio como para saber las limitaciones referentes a la eleccion de las
técnicas que se imponen a causa de los deseos de los clientes, y cuales son
los medios oportunos para complacerlos (ibid., p. 14).

Hace falta, pues, estar bastante bien preparado para poder trabajar
desde el principio de una manera selectiva: es decir, para saber que no se
puede usar tal o cual tejido, tinta, grabado o tirada, y entre los medios
restantes elegir aquellos que han de ser utilizados necesariamente. Por fin,
una vez llegados a esta fase, quedaran los medios posibles entre los que se
habra de hacer una eleccion definitiva para obtener la mejor calidad de tirada
al mejor precio (Loc. Cit.).
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6.1  La eleccion de la seda de 1a pantalia

El nylon es susceptible de ser utilizado en la fabricacion de la pantalla
ademas de ser muy variado, tanto en su composicion como en su textura:
tejidos sintéticos, y cada clase tiene un grosor de hilo diferente, una abertura
de mallas distinta y cualidades de resistencia quimica y mecéanica muy
diversas (ibid., p.13).

6.1.1 Tejidos sintéticos: ventajas e inconvenientes
6.1.1.1 Ventajas

* Gran resistencia al desgaste mecéanico y resiste tensiones mayores.
* Facil recuperacion del tejido, tanto en la eliminacion de la tinta como
en la eliminacion de los disefios fotoemulsionados y peliculas de
recorte.

* Posihilidades de lograr una gran finura.

* 1.os hilos del nylon disminuyen el peligro de secado de la tinta en la
malla.

* La fibra es mas deslizante y limpia, no ¢s muy afectable a los
cambios de la temperatura ambiente, y mantiene bien sus dimensiones
durante el curso de la gjecucion (ibid., p. 28).

6.1.1.2 Inconvenientes

* Dificultad en conseguir la tension apropiada.

* Peligro de distension al paso de la rasqueta, ejerciéndo una fuerte
presion.

* Dificultad de cubrir ciertas peliculas de recorte acuoso, sin un fuerte
tratamiento quimico o mecénico de los tejidos (Loc. Cit.).

Sin embargo, hay que sefialar que ciertos fabricantes ofrecen unos
nylon estabilizados, tanto en elasticidad, como desde el punto de vista
dimensional; y trasladados de tal manera que faciliten una buena adherencia
a las peliculas de recorte (Loc. Cit.).

Las enumeraciones de las ventajas e inconvenientes propios de los
tejidos, permite hacer una seleccion en funcion (ibid., p. 29):
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* del costo de los diversos tejidos sintéticos,

* de los marcos disponibles,

* de las posibilidades de tension,

* de las preferencias del usuario por tal o cual tejido,

* de las posibilidades eventuales de recuperar el tejido, o al contrario,
las de almacenaje de las pantallas para una nueva utilizacion,
* de la precision exigida en la localizacion,

* de 1a importancia de la tirada en perspectiva:

en lo que respecta a las dimensiones,

en lo que respecta a la cantidad,

* del procedimiento de grabado que se utilice,

* de la relativa mecanizacion de la impresion.

Quedan sin embargo, por precisar los géneros de los tejidos y las
finuras que hay que utilizar en funcion (ibid., p. 30):

* del tema que hay que reproducir,
* del soporte que recibira la impresion,
* del espesor de la tinta que se depositara.

Con la anterior concretizacion puede realizarse la seleccion de un
determinado tejido sintético a utilizar, para todos los trabajos; naturalmente
de varios tipos de finura (Loc. Cit.).

6.2 La tension de los tejidos

Este es un punto muy importante al que no siempre se le concede la
atencion debida, la tension ha de ser perfecta, si por el contrario se procede
a una mala tension del tejido sobre el marco, ocasiona los siguientes
inconvenientes (ibid., p. 34):

* Imprestones borrosas si el tejido se arruga, aunque sea poco, bajo la
rasqueta, o si la tinta no suelta inmediatamente el tejido.

* La localizacion se altera en las impresiones cuatricromaticas.

* Las peliculas de recorte y las de reporte fotomecanico, se adhieren
mal al tejido.
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* Si han conseguido adherirse (las peliculas de recorte y/o las de
reporte folomecanico), tienden a agrielarse y a despegarse durante el
transcurso de la impresion, a causa de la gran diferencia de tension
superficial entre el tejido y la gelatina de la pelicula (Loc. Cit.).

Para evitar que sucedan estos inconvenientes, es responsabilidad del
supervisor de produccion, verificar que las pantallas queden bien en los
aspectos anteriormente descritos.

6.3 La eleccion de ia tinta

En lo que concierne al espesor de la tinta, conviene, ante todo,
comprender que cuando més abierta sea la malla y el hilo mas grueso, mas
espesa sera la capa de tinta, y que cuanto mas fino sea el tejido (abertura de
matlas e hilos), mas delgada sera la capa de tinta.  Algunas tintas que ticnen
pigmentos bastante gruesos, necesilan tejidos de gran abertura, estas son
generalmente el caso de las tintas destinadas a la impresion al oro o a la plata
(tintas metalicas), donde las particulas metalicas en suspension son bastante
voluminosas y las tintas inflables (puil), dependiendo el grado de inflable que
se requiera (ibid., p. 206).

Cuando en el curso del tiraje, por una interrupcion temporal o descuido
o por colores de seque rapido, queda obstruida la pantalia, se aplica un pafio
de tela de algodon debajo de esta y encima otro empapado de disolvente
mineral, etc.; si ello no es suficiente, se tendra que eliminar la tinta y lavar
toda la pantalla con el disolvente. Cuando la obstruccion es debida a la
densidad de 1a tinta, debe modificarse y volverla ligeramente mas fluida;
algan punto revelde que no se elimine con disolvente podria ser despejado
con la punta de un alfiler (S"AGARO,1993.29).

6.4 La eleccion de ia técnica de revelado

Las peliculas de recorte, en todos los casos sencillos, es éste el
procedimiento de revelado mas rapido y menos complicado
(CAZA 1992 52).
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6.4.1 Ventajas

* Iis mas rapido y senciilo porque, efectivamente, para hacer un buen
recorte se puede partir de un simple calco o de un modelo cuya ejecucion
haya sido adecuada (Loc. Cit.).

* Basta en la mayoria de casos, un dibujo de rasgos con las
indicaciones de los colores.

* Se eliminan, todas las operaciones preliminares de dibujo, color por
color de seleccion preliminar y de fotografia, necesarias para la realizacion
de los positivos que se utilizan para fabricar disefios fotomecanicos (Loc.
Cit.).

* Mientras no se haya fijado la pelicula a la pantalla, existe Ia
posibilidad de retoque, cosa que no ocurre con el procedimiento
fotomecanico (Loc. Cit.).

* En este método no se corre el riesgo de la deformacion en la
definicion (dientes de sierra) de la linea, lo que ocurre normalmente en el
método fotomecanico, a causa de la falta de dureza de la emulsion y el
namero de la seda utilizada.

6.4.2 lInconvenientes

* A partir de una cierta finura en el disefio (pequefios textos por
ejemplo), no puede emplearse (Loc. Cit.).

* Si hay que reeditar la impresion de un disefio al cabo de cierto
tiempo, en el que las pantallas hayan sido recuperadas, hay que recomenzar
el trabajo (Loc. Cit.).

* Para formar un buen recortador, se necesitan aproximadamente dos
afios de entrenamiento cotidiano, y Ja calidad del trabajo obtenido, si puede
licgar a ser perfecta, se debe tan solo a la habilidad del recortador (Loc. Cit.).

* Al contrario de la técnica fotomecanica, no ofrece posibilidad de
ampliacion o de reduccion, y ef modelo debe estar a la misma escala que la
reproduccion a efectuar (Loc. Cit.).

114




* La recuperacion de la pantalla es mucho mas dificil, en comparacion
del procedimiento fotomecanico.

Hay partes de la pelicula que se adhieren mal a la pantalla; tras tomar
el cuidado de substituir la hoja de soporte provisional bajo la pantalla, se
debe bajar esta y reanudar la operacion de pegado en los lugares que se desee
(ibid., p. 59).

Las mallas obturadas en las partes a imprimir, se debe a: la mala
limpieza del tejido o bién a particulas de polvo depositadas en las partes
abiertas de la pelicula, durante el recorte. En este caso, el disolvente de
adherencia ha incrustado en las mallas ,impurezas que se encontraban en el
soporte provisional de la pelicula, donde estaba en contacto directo con el
tejido (Loc. Cit.).

Para evitar este inconveniente, basta, una vez secado el soporte, pasar
rapidamente por el interior de la pantalla, un pedazo de algodon empapado
de disolvente de adherencia y secarla rapidamente, es decir, proceder como
para el pegado, hasta tal punto, que en ningiin momento la pelicula fijada
debajo de la pantalla, debera estar en contacto con algo, sea lo que sea (Loc.
Cit.). |

El procedimiento fotomecanico se presenta mejor para la reproduccion
de disefios originales, pues en ellos no es posible, como en el anterior de
caracter manual, hacer intervenir una técnica propia ni un sentido de creacion
personal (STAGAROQ,1993 43). -

Este método es indispensable para ciertos trabajos de mucho detalle y
en la reproduccién de particularidades y efectos tramados que como no
pueden ser producidos por el anterior método, requieren de un medio que sea
preciso y concreto en la expresion (Loc. Cit.).

6.5 La cleccion de la técnica de impresion

Fs indiscutible que la impresion automatica aventaja a la impresion
manual en algunos faciores:
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* En la tirada de la impresion manual, el impresor es el que manipula
la rasqueta, tiene gran interés en efectuar un esfuerzo hacia el frente mas que
hacia uno mismo, y la experiencia ha demostrado que el mejor sentido de la
tirada es hacia uno mismo. Mientras que en la tirada de la impresion
automatica se da en la forma correcta (CAZA,1992.223).

* La tirada de la impresion automatica es mas clara y precisa que la
impresion manual (ibid,, p. 255).

* La impresion automatica utiliza la misma cantidad de tinta para
todas las impresiones, lo que permite que éstas no varien, en igualdad de
tonos de color y se optimisan los costos de tinta (ibid., p. 258).

* El rendimiento de impresiones por unidad de tiempo es mucho
mayor en relacién con las impresiones de tipo manual, lo que permite
optimizar también los costos de impresion (Loc. Cit.).

* El desplace de la rasqueta entrafia casi siempre un desplazamiento
de la impresion en el sentido del rascado; este desplazamiento puede variar:
en funcion del rascado, es necesario que la rasqueta conserve el mismo filo
para cada color; en funcion de la fuerza de tirada, ya que si esta fuerza es
siempre constante, regulable y mesurable en la impresion automatica, lo es
mucho menos en la impresion manual donde la fatiga y la velocidad influyen
a medida que aumenta el tiempo de tirada [inconveniente de la impresion
manual para trabajos ultraprecisos| (Loc. Cit.).

En funcion de la fongitud de la rasqueta; si suponemos que el primer
color ocupa casi la totalidad de la superficie impresa, s¢ utiliza una gran
rasqueta; si en segundo ocupa tan s6lo una pequefia porcion, la indolencia
hara escoger una rasqueta pequefia en funcion de las mismas cruces de
localizacién (Loc. Cit.).

Aqui se comprende facilmente que la tirada con una gran rasqueta no
ejerce en absoluto la misma presion y, por lo tanto, el mismo desplazamiento
del tejido que con una pequeiia (Loc. Cit.).

También existen algunos factores que dificultan el proceso de ambas
impresiones, entre los cuales se pueden citar:
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El polvo, enemigo namero uno, a la larga, se deposita bajo la pantalla
por culpa de la electricidad estética, y provoca impresiones poco nitidas o
borrosas; ast pues, hay polvo en el aire, pero también lo hay en la superficie
a imprimir (ibid., p. 252).

La solucion a este inconveniente, es limpiar de vez en cuando la
pantalla con suavidad, y eliminar la electricidad estatica (Loc. Cit.).

El polvo, se deposita sobre la tinta fresca de los impresos mientras
éstos se secan, para evitar este inconvenienie, se tiene que poseer un
dispositivo de control de humedad relativa del aire; aumentar ligeramente
esta o crear una presion de awre local, ligeramente superior a la exterior.
Mantener el local perfectamente limpio mediante un aspirador, nunca
barriendo (Loc. Cit).

En la impresion manual cuando el impresor tira sin precaucion, caen
gotitas de la rasqueta que manchan el impreso, sobre todo si la estela va con
un poco de retraso respecto al paso de la rasqueta (ibid., p. 254).

Esto se pucde evitar, haciendo pivotear la rasqueta con un golpe seco,
antes de comenzar la impresion, de manera que se separe de la reserva del
fondo del marco, la tinta que se necesita para una impresion, escurriendo la
arista de la cuchilla opuesta a la arista rascadora (Loc. Cit.).

Las burbujas en la superficie de la tinta, se forman tras la impresion,
sobre la tinta fresca; estas burbujas las produce el aire que se mezcla a
menudo con la tinta en ¢l momento de su preparacion, para imprimir o
durante la misma impresion; esto es solucionado mediante la aplicacion de
algtn producto antiespuma a la tinta, y de ser posible, hacer las mezclas de
tinta un dia antes de la impresion, para dejar al aire la posibilidad de escapar
(Loc. Cit).

Existen algunas otras causas de una mala impresion, como las nubes,
es decir, zonas tintadas irregulares; éstas son debidas a una mala tension del
tejido o una distension brusca e irregular de la pantalla tras el rascado. Fl
exceso de tinta en el marco que provoca desface de posicion en el disefio
entre color y color, rasquetas que les faltan rigidez, entre otros (Loc. Cit.).
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6.6 Factores accidentales en el registro
Estos pueden resumirse de la siguiente manera:
6.6.1 En la fase de los tejidos

* Todos los colores de un mismo impreso deben ser tirados con un
tejido de la misma naturaleza y niimero (ibid., p. 234).

6.6.2 En la fase del marco

* Todos los marcos deben tener el mismo formato y consistencia, si
son de madera tiene que ser seca (Loc. Cit.).

6.6.3 En ia fase de tension

* Todas las pantallas deberan tener el mismo porcentaje de tension
(Foc. CiL).

6.6.4 [En la fase del positivo y preparacion de la pantalia

* S¢ deben utilizar positivos y peliculas del mismo formato y
naturaleza para todos los colores.

* Los positivos deben de estar siempre en el mismo lugar en las
pantallas.

* El liquido de relleno debe ser siempre el mismo para todas las
pantallas (Loc. Cit.).

6.6.5 Enla fase de maguinaria y soportes
* Todos los soportes deben ser del mismo material y tamafio.

* Los topes de los modulos rotativos deben permanecer sin holgura a
la hora de acoplar las pantallas a los brazos de soporte.

* lLos prensamarcos de los brazos de soporte tienen que estar en
buenas condiciones y tratar de darles el mismo torque a cada uno en cada
color a imprimir (ibid., p. 235).

il8




0.6.6 Enlafase de secado

* Todos los colores en el caso de la tinta plastisol, deben llevar un
presecado entre color y color para que no influya en ¢l desregistro al quedarse
pegada la tinta de un color con otro en la pantalla y manche la superficie a
imprimir después de varias impresiones (Loc. Cit.).

6.6.7 En la fase de impresion

* El gran problema es lo que comunmente le llaman el fuera de
contacto, que es la distancia que separa la pantalla de la superficie a
imprimir; ésta tiene que ser la misma para todas las pantallas y superficies a
imprimir en el modulo rotativo.
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7. EVALUACION TECNICA ECONOMICA DEL PROYECTO

7.1  Analisis de costos

I.a organizacion y ejecucion del proyecto, aplicacion de la ingenieria
industrial en la utilizacion de las técnicas de serigrafia en textil, implica una
inversion inicial en trabajos correctivos de clasificacion de los materiaies a
utilizar y la adaptacion y actualizacion de la maquinaria y equipo, adecuadas
para la optima aplicacion de las técnicas de serigrafia industrial en textil al
proceso de produccion propuesto. Esta inversion inicial puede ser alta, pero los
beneficios de ésta, podran apreciarse en la medida que el proyecto avance en su
ejecucion; a continuacion veremos algunos de los beneficios mas importantes.

7.1.1  Tecnificacion

Por ¢l interés de la empresa en trabajar correctamente, entrenar y
capacitar al personal en cuanto a la utilizacion de la nueva maquinaria y equipo,
y a la adecuada aplicacion de las técnicas, se tendra como benelicio la
tecnificacion tanto de la empresa como la del personal.

Fsto es muy importante, pues la empresa tendra una imagen empresarial
como tal, tanto interna con sus trabajadores, como externa; estara siempre a la
vanguardia en la competencia del mercado a travéz de generar disefios de
serigrafia nuevos y de superior calidad, que con anterioridad no se lograban
fabricar; los espacios de la planta, estaran optimizados de acuerdo a la
distribucion de maquinaria v equipo propuesto, lo que dard como resultado
ambientes mas apropiados para trabajar.

Ademas, se lograra reducir: la mano de obra y por consiguiente ¢l pasivo
laboral; los costos de salarios pagados por tiempo perdido, costos de pérdida de
matcria prima, costos de tiempo extraordinario, entre otros. Pueden utilizarse
varios formularios (planillas, libro de salarios, control de materia prima,
programacion de la produccion, entre otros) que permitan reunir todos estos
valores y otros correspondientes, que permitan cuantificar realmente la
reduccion de costos que a través de la tecnificacion se logran, en donde, en
muchos casos, se obtendran cantidadces representativas e inigualables.
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En cuanto al personal, la mano de obra se convierte en calificada y se
aumenta la capacidad de trabajo y conocimientos.

7.1.2  Materiales

[.a empresa obtiene beneficios importantes de la inversion en materiales
actualizados a aprovechar en la elaboracion de serigrafia industrial en textil, que
se vera retribuida de diferentes formas, entre los que cabe mencionar:

* Podra elaborar serigrafia fina con mejores acabados.

* Reduccion de gran parte de los factores que producen dificultades en
la aplicacion de las técnicas.

* Reduccion de costos asociados: los materiales relacionan una gran
cantidad de costos asociados, que generalmente no son tomadas en cuenta; en
el caso de empresas que tienen sus registros contables a través de contabilidad
de costos, es facil verificar los costos asociados de materiales que intervienen
en el desarrollo del proceso productivo en cada area de trabajo.

* Reduccion de costos no asociados: en la mayoria de casos no son
contabilizados por su naturaleza. Estos costos involucran a la larga, cantidades
representativas que no son faciles de apreciar sin un estudio adecuado.

Los siguientes conceptos de costo no asociado o indirecto, puede
indicarse claramente como resultante de la mala utilizacion de los materiales:

1. Costo de arte y positivos, pagados por confeccion fuera de la empresa,
al no contar con los materiales y la mano de obra para realizarlas.

2. Costo de tensado de pantallas, pagado por elaboracion fuera de la
empresa, al no aplicar esta técnica y no contar con el material requerido.

3. Costo de pérdida por la utilizacion de una emulsion inadecuada para
cada trabajo determinado, lo que incurre a repetir ¢l proceso de emulsionado y
revelado.
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4. Costo de tinta extra, por la mala eleccion de la seda de la pantalla y por
hacer una mala impresion a la hora del tiraje,

5. Costo extra por unidad producida al hechar a perder una prenda,
causado por cualquier factor accidental.

6. Costo de pérdida por el exceso de aplicacion de emulsiones, solventes,
tintas y recubrimiento de relleno.

7.1.3 Productividad

Este aspecto es ¢l mas importante para la empresa, pues se lograra obtener
la optimizacion en la produccién, entrelazando de la mejor manera los recursos
disponibles de tecnificacion, materiales y mano de obra, obteniendo como
resultado beneficios retribuibles de la siguiente forma:

* Los dos modulos rotativos permitiran reducir el costo de produccion,
aumentando la productividad en un 100%.

* Reducir el costo de aimacenaje, manteniendo equilibrado los inventarios
de materia prima.

* Mejor uso de 1a planta productiva.

* Satisfacer al cliente.

* Minimizar desperdicios de todo tipo en la produccion.

* Permitira un estudio posterior mejor optimizado de la planificacion,
analisis y control de los aspectos operacionales del sistema productivo.

Lo anteriormente descrito, significa que se lograra producir en forma mas
ordenada, correcta y precisa, analizando los costos en que se incurrird al
momento de poner en marcha la produccion.

7.2 Evaluacién economica

Se presenta a continuacion el modelo sugerido mediante ¢l cual podra
cvaluarse tanto fa situacion actual como la propuesta.
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7.2.1 Determinacion y distribucion de costos

Tomando en cuanta el estudio técnico y el analisis de costos, €stos se
presentaran en el orden sugerido a continuacion:

7.2.1.1 Gastos de inversion fisica

* Costo de obras fisicas: construccion de infraestructura
interna de la planta, segun descripcion estudio técnico
Cap. SINCISO 3.

* Costo de mano de obra para construccion...................

* Costo de maquinaria nueva o existente.......................

* Costo de mobiliario y equipo nuevo o existente..........

* Costo de mantenimiento de exisiencias actuales de
materias primas y productos acabados..................

Costo total de inversion fisica..........cooceeeeeeveeennn,
7.2.1.2 Gastos de operacion
*Costodemanode obradirecta...........................

*Costode manode obraindirecta.........oooooeiviieiiniiin,
* Costo de materiales directoS. ..ooveveeeeeieeeee e

* Costo de servicios (asistencia técnica, energia
eléctrica, Y OtrOS).....cooooooiiiee e
* Depreciaciones................ e e
* Costos f1j0s (S
* Costos variables (Cv).....oo
* Gastos generales.......oooii

Costo total de operaciones.................................

Costo total de mnversiOn...........ccoooi e,
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- Volumen de produccion =X
- Precio unitario de venta =Y

- Ingreso =1=(XY)
- Costo total = CT
- Utilidad =1-CT
- Rentabilidad = Utilidad (1 - CT)
(o)
Inversion (CT)
- Punto de equilibrio = C.F
Y - (CV*¥X)
Coslos ]
. _CT
]

T C.F
/!
|

Vol. de Produccion

l.uego de haber calculado ¢l costo total de inversion, la utilidad, rentabilidad y
el punto de equilibrio de ambas situaciones, se procede a evaluarlas mediante el
concepto de costo anual con factor de recuperacion de capital y en comparacion con
su valor presente respectivamente.

7.2.1.3 Costo anual

1 (141) (1+1) -1
C.A.:{(P-L)[————-—-————]'l" L*i+[)} [__._,_____]
(1+1) -1 i (1+1)

7.2.1.4  Valor presente

(1+i) -1 ;
STy I P P—
i (1+) ] Lm)}
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7.2.1.5 Factor de recuperacion de capital

.
P(1+) *i
R =
(1+) - 1
De donde:
.= Valor de rescate
P = Valor presente
i = Tasa de interés minima de rendimiento
D= Serie uniforme de gastos
I = Serie uniforme de ingresos
A=R = Serie uniforme equivalenteaPo Py L.
n= Periodo
Situacion actual = A Situacion propuesta =B
1= 6% 1=6%
n= 2 afios n= § afios
utilizando las formulas anteriores utihizando fas formulas anteriores
s¢ obticne que: se obtiene que: '
VP =R, V.Py = R,
CA, =G, CAg = G,
- Andlisisentre A Y B:
(1+) -1
R, -R, = G, Donde:
i (1+)" n= 2

Se sugiere que la alternativa de inversion sea la situacion propuesta, esto se
determiné de acuerdo a la evaluacion de los resultados obtenidos. Se tiene que el valor
presente de la situacion actual es mayor que el valor presente de la situacion propuesta
y ¢l costo anual de ésta es igual a su valor presente.
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6.

CONCLUSIONES

Las condiciones de materiales, equipo y técnicas de serigrafia industrial
en textil actuales en la empresa se encuentran en un nivel MALO, lo
que representa un buen inicio para obtener resultados positivos de la
aplicacion del proyecto

La correcta aplicacion de las técnicas de serigrafia industrial en textil
cobrara una gran importancia en el proceso productivo, pues la tecnologia
evoluciona constantemente y aumentard la capacidad y el rendimiento del
sistema productivo y exigira la requisicion de materiales 6ptimos para el
mejor desempefio del trabajo en cada area.

l.a empresa esta dispuesta a iniciar las actividades necesarias para mejorar
las condiciones dc material, equipo y técnicas de serigrafia en ¢l proceso
de trabajo, asi como de apoyar el adiestramiento que lleve al personal al
trabajar con mayor preparacion y eficiencia.

Cualquier recurso economico que sea utilizado en el proceso de
produccion se convierte en un costo si es utilizado desordenadamente en
cualquier concepto que represente una aparente mejoria del mismo; sin
embargo, serd una inversion si se utiliza de acuerdo con el seguimiento
controlado del proyecto, con los consiguientes beneficios que se obtengan.

la disposicion econémica de la empresa es muy importante para la
cjecucion del proyecto, pues de los recursos disponibles dependeran los
buenos resultados.

La serigrafia textil en sus aplicaciones actualmente, provoca factores que
producen dificultades en el trabajo, que no han sido revisados ni
corregidos y son causados por la mala utilizacion de los materiales yla
inadecuada aplicacion de las técnicas de serigrafia textil.
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Para lograr un desarrollo industrial a través de incremeniar la
productividad, calidad y eficiencia asi como también ¢l mejorar realmente
las areas de trabajo, la maquinaria y equipo, se debe contar con el
acompafiamiento inmediato de los departamentos de apoyo, la
participacion integral es decisiva para los beneficios de la empresa.

La competitividad de mercado y la urgencia de contar con personal
calificado para los diferentes niveles en el proceso productivo, urge a la
planta para la busqueda de soluciones a mediano y corto plazo, ademas
de que es indiscutible que la utilizacion de los elementos actuales debe
reformularse, de una manera racional y cautelosa para el aprovechamiento
optimo de los insumos con que a la fecha cuenta la empresa.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo con las conclusiones a que se llegd, se recomienda lo
siguiente:

l. l.a definicion y declaracion de una politica por escrito, por parte de la
empresa, en donde exprese su actitud hacia la ejecucion del proyecto; aplicacion
de la ingenieria industrial en la utilizacion de las técnicas de serigrafia en textil,
ésto es indispensable para el buen desempefio de cualquier proyecto.

2 Después de la politica, es necesario iniciar de inmediato la aplicacion del
proyecto, pues el desarrollo de la empresa esta basado en muchos aspectos, en
las condiciones y practicas actuales (las conclusiones 6, 7 y 8 se alectaran
positivamente por la ejecucion del proyecto).

3. I-s indispensable evaluar las condiciones del proyecto cada afio, con el fin
de retroalimentarlo y reorganizarlo en lo necesario, ademas de orientarlo hacia
los objetivos especificos y determinar las causas que hubieran ocacionado atraso
o cambios en la planificacion,

4. Iis conveniente, dar curso de inmediato a todas las actividades correctivas
de priorizacidén que sean economica y materialmente (actibles.
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