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INTRODUCCION

El desarrollo de este informe se apega a los conocimientos adquirido durante la carrera.
Entregando una monografia con una presentacion profesional.

Durante el desarrollo del informe se vera las diferentes etapas y estaciones de la
construccion de la maquina, asi como el conjunto de planos de construccion de la maquina e
informacion adicional del funcionamiento y construccion de las mallas necesarias para el
estampado.

La maquina presenta una gran oportunidad para cualquier microempresario, las
posibilidades de esta maquina en el mercado son altas, ya que el mercado de la ropa y estampado
tiene una fuerte demanda actualmente, una ventaja de la maquina es que se puede obtener
cualquier estampado, monocromaticos o de hasta cuatro colores principales, negro y los tres
primarios o una combinacion de cualquier tono de color. Simplemente se procede a cambiar la malla
por otra. El proceso de fabricacion de una de estas mallas no es dificil pero hay que cumplir con
ciertas condiciones, las cuales detallaremos mas adelante.

ESTAMPADORA MANUAL DE CUATRO BRAZOS 2



DESCRIPCION DE LA MAQUINA

Detalles generales.-

La maquina estampadora se acciona manualmente, con ayudas mecanicas se facilita un poco el
trabajo; por ejemplo los resorte ayudan a que los brazos se mantengan erguidos, y el regulador de
altura del tablero favorece a la alineacion del tablero con la malla.

La maquina consta de tres secciones claramente distinguibles, que son:

@ La base.
@ La tornamesa porta brazos.
@ Las estaciones.

La base.-

La base esta construida con a una altura conveniente para ser usada por personas de estatura
media de 1.55 a 1.70 Mts.

Sus bases esta construidas en tubo cuadrado de 1 2", el marco de perfil en L de 1 %2". Todas sus

uniones estan soldadas y en el centro se encuentra ubicada una viga C para acoplar el eje de la
tornamesa. Y a los cuatro extremos estan soldados los apoyos para los tableros.

- p

. Apoyos para los tableros.

Basicamente el bastidor de la
maquina es el que se muestra
en la figura. Como se ve la
construccion y los materiales

I que se usaron para su
construccion son simples y de
facil obtencion en el mercado.

¢

[ ] Lo cual favorece a la economia
del proyecto y al bajo costo para
el futuro cliente.

o Soporte para un tablero multiuso.

AV
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Torna mesa.-

Esta consiste en una base giratoria, fabricada en una plancha de hierro negro, la cual se torneo y
perford para acoplar el eje, que se encuentra en la base para fijarla y darle moviendo.

Montado encima de la plancha se encuentran los brazos sujetadores, los cuales al final posee una
pinza que fija la malla para su manipulacién y cuadre encima del producto. Esos brazos que en total
son 4. Cada uno de ellos trabaja con un par de resortes, son muy importantes, ya que son estos los
que mantienen la malla elevada al momento de cambiar de estacion. El mecanismo para el giro y
apoyo es un rodamiento antifriccion conico. Ya que parte del apoyo esta dirigido al verticalmente.

~ N

Perillas sujetadoras

8 J

Para asegurar la malla a la pinza, la maquina dispone de dos perillas por brazo, la cual fija
temporalmente la malla a esta. Dejandola inmovilizada. Lo cual es muy importante, ya que un
pequefio desfase entra malla y malla, producira una distorsion en el estampado.
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Las estaciones.-

En las estaciones (cuatro en total) se ubica la prenda, que va ser estampada. Esta se adherida al
tablero por medio de un pegamento especial que fija la prenda sin manchar o dafiar el tejido.

Las dimensiones de los tableros, es determinado por el tamafio de la malla. La cual tiene que cubrir
tota el area para poder esparcir la pintura de manera correcta sin que se derrame al piso. Los filos
del tablero deben ser redondeados, de manera que al pasar la espatula esta no corte la malla con
los filos vivos de la madera.

- N

Estaciones W

N, J

Los tableros poseen un mecanismo que pueden regular la altura del tablero con respecto a
la tornamesa. Esto es muy importante, ya que todas las mallas no se parecen en dimensiones y es
de suma importancia que toda la malla asiente en la prenda, para un correcto estampado. (ver
conjunto de planos).
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COSTO DE CO‘NSTRUQON DE LAS DIFERENTES PIEZAS DEL PROYECTO

ﬁ o = A O % o &
S , s : 3 : S : 54 :
33 L e e RS o
i - Q'g o
5| 1 |Separador de anillo y plato. $0,05 $0,05] 0,05] 0,05 $1,50 $ 0,08 $0,13
91 4 |Tubo regulador de altura del tablero. $0,10 $0,40] 0,05 02 $1,50 $0,30 $0,70
7| 8 |Guia del brazo porta malla. $ 0,05 $0,40] 0,05 0,4 $ 1,50 $ 0,60 $ 1,00
61 4 [|Brida de sujecion del tablero. $0,43 $1,70 0,3 12 $1,50 $ 1,80} $ 3,50
51 4 |Tablero. | $0,94 $3,76 0,3 1,2 $1,50 $ 1,80 $ 5,56
4 | 4 |Seccion de mordaza. $0,23 $0,92] 0,05 0,2 $ 1,50 $ 0,30 $1,22
31 4 |Seccion porta perillas de sujecion. $0,23 $0,92] 0,35 1,4 $1,50 $2,10] $ 3,02
2| 4 IBrazo porta malia. $0,17 $0,68] 0,25 1 $1,50 $ 1.50l $2,18
1] 8 [Pareja del bastidor porta malla. $0,01 $0,04 022 176 $1,50 $2,64 $2,68
0| 8 |Bastidor del brazo porta malla. $0,01 $004f 0220 176 $1,50 $ 2,64 $ 2,68
9 | 4 [Separador del brazo porta malla. $0,17 $0,68] 0,05 0,2 $1,50 $0,30 $0,98
8 | 8 [Eje. (tornero) $0,38 $ 3,00 0,8 6,4 $1,75 $ 11,20 $ 14,20
7 | 7 |Camisa porta pisla de rodamiento. (tornero) $0,14 $ 1,00 0,9 6,3 $1,75 $ 11,03 $12,03
5 1 |Plancha para plato torna mesa. (tornero) $ 25,00 $ 25,00 14 14 $1,75 $1,93 $ 26,93
5 1 4 |Soporte para tablero. $0,20 $0,80] 0,54 2,186 $ 1,50 $3,24 $ 4,04
4 | 1 |Soporie de gje. $ 5,00 $5,00] 0,08] 0,08 $ 1,50 $0,12 $5.12
3 | 4 |Separadores de pata de mesa. $0,39 $1,56] 0,05 0,2 $1,50 $0,30 $1,86
2_ 4 llLado de marco de mesa. $1,13 $452] 006] 0,24 $ 1,50 $0,36 $4,88
1 | 4 |Palade mesa. $0.45 $1,80f 0,05 0,2 $1,50 $0,30 $2,10
Pintado de la maquina. $ 7,50 1.2 $1,50 $1,80 $9,30
$59,72 547 § 27,75
‘otal parcial de fabricacion del pulpo, solo mano de obra y material $ 104,10

ISTADO DE

B
i

TR
sy

13 | 20 |Perillas de sijecion. $120]  $24.00
20 | 20 |Tuercas. $0,15 $ 3,00
21 | 20 |Pernos. $ 0,05 $ 1,00
22 | 16 [Tornillos. $0,02 $0,32
,’H%W 4 [Regatones. $0,25 $1,00
24 | 16 |Resortos. $ 2,00 $ 32,00
——H-| 1 |Tuarca de 3/4" $0,35 50,35
"OTAL $ 61,67
>aslos

generales del proyecto:

G TR T
1 |Movilizacion, $30,00]  $30,00

1 |Soldadura. (Funda de 2 Kg.) $ 5,00 $ 5,00

2 |Hoja de sierra. $1,00 $2,00

1 |Rodamiento UN 507 $ 19,00 $ 19,00
‘OTAL $ 56,00

TOTAL DEL PROYECTO!

il i d | 1
Costo de construccion

$104,10

Accesorios $ 61,67
gastos generales. $ 56,67
TOTAL $ 22244




CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Para la construccion manual de cuatro brazos

Agenda de trabajo

Segundo parcial | Nivelacion
) Mejoramiento (**)

1,2 3 4/5/8/7]LMMJ VLMMIV

Primer Parcial (*)

TIEMPO
Entrega del anteproyecto

T T T TIT

=T | |
Revision de los planos '

Compra del material S
| Planificacion y clasificacion del trabajo
| Medida y corte del material

Corte del material

Trabajo de soldadura o
Trabajo de soldadura (maquinado en maquinas herramientas)

Trabajo de soldadura_(toma de datos para monografia) =
| Trabajo e limpiezaypulido

| Confeccion de bases de madera parales camisetas

Pintado (recopilacién y revision de la informacion)

Ensamble (correccion de la monografia)

| | | | |
A e ———— e T = | LIRS -, IR )1 RSN S0/ R " CRSOE| e
; + f f T I
|
|

Revision de la monografia y proyecto ‘ A ER ‘ | ]

(*): Cada item representa una clase de proyecto, total siete semanas por parcial.
(**): Cada item representa a los dias habiles de las semanas de nivelacion y mejoramiento.
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CURSOGRAMA DE PROCESOS

-~

Brazos

Base

Base para brazos

Perforados
de brazos

Soldado de
mordazas

Soldado
Esmerilado

Sub ensamble

Corte (1)Corte (4)Corte
Insp. [8] Insp. Insp.
Perforados (2)Soldado (5)Torneado

de orejas
. 9 Esmerilado
Soldado (13 de escorias
ESETERg @ Sub ensamble

Sub ensamble { 2

Eje Torna mesa

Corte

Insp.

Torneado
de rebabas

@

Torneado de
asiento
para camisa

Camisa

Insp.

Torneado
Insp.

Sub ensamble (5

Sub ensamble (6

Insp.

-
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DESCRIPCION / ACTIVIDAD

Corte del material para la construccion de la base.
Inspeccion de las medidas.

Soldado de piezas de la base.

Esmerilado de escoria.

Corte de material para fabricacion del eje.
Inspecciéon de medidas.

Torneado.

I GG Mmoo @ ® >

Ensamble, soldado de eje a base.

Corte de plancha para la torna mesa.

Inspeccion de medidas.

Torneado de rebabas y ceja para asiento de la camisa.
Corte del material para la camisa de pista del rodamiento.
Inspeccion de medidas del material en bruto.
Maquinado de la camisa.

Inspeccidn de tolerancias de la camisa.

Ensamble, soldado de la camisa a la torna mesa.
Corte de material para base de brazos.

Inspeccion de medidas.

Esmerilado de imperfecciones

Corte de material para los brazos.

Inspeccion de medidas.

Perforado de brazos y base de brazos.

Soldado de mordazas y tuercas sujetadoras.
Esmerilado de imperfecciones.

Ensamble, de brazos a la base y resortes.

Ensamble de sistema de sujecion de mallas a la tornamesa.

N < X S <D UDTO0OZ2ZZ CcHWIr RN <

Inspeccion general.

TABLA DE ACTIVIDADES DE CONSTRUCCION DE LA MAQUINA

ACTIVIDAD
ANTERIOR

MmO TMTmOO >

< X S < V1T UVwTOZZ=ZCHWAOr X«

DURACION

(Jornada de clase)

0.5
0.5

0.2
0.1
0.1

0.2

0.1
25
0.1
0.1

0.1
1.2
1.5
0.1
0.2

0.1
0.3

0.2

TOTAL DE JORNADAS DE CLASE

Solo incluye el tiempo de construccion de la maquina, no la de monografia.

211
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DIAGRAMA DE GANTT

Minimo de jornadas diarias

DIAS REQUERIDOS PARA
CADA OPERACION 4 DIAS

MAQUINA ESTAMPADORA MANUAL DE

CUATRO BRAZOS.

10 DIAS

0.5
_0.5

1 dia de holgura en
. la actividad 1

]
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DETALLES DE LA CONSTRUCCION

Detalles generales.-

La maquina estampadora esta casi en su totalidad fabricada en acero, Unicamente los tableros de
estampado estan confeccionados en madera. La es requerida para el procesos de estampado en la

tela, ya que el metal puede manchar la prenda debido al oxido y presentar una superficie irregular.

La soladura aplicada para el proyecto es la E 6011, una soldadura comdn, para un acero de bajo
carbono que es el que se utilizo en este proyecto es aceptable. La estructura de la base de la maquina

fue hecha con perfiles en “L" y tubos cuadrados en su totalidad.

La parte mas dificil del proyecto, es la reparticion de los brazos sujetadores en la tornamesa. Ya que
estos deben coincidir los cuatro en las cuatro estaciones, en cualquier posicion lo cual es muy
importante ya que se requiere una correcta disposicion de las mallas para obtener un correcto

estampado.

Funcionamiento de los brazos
sujetadores de mallas:

Para cada brazo se utilizo un par de
resortes, los cuales producen un doble
efecto en el brazo, necesario para su
correcta operacion.

Al momento de colocar lamallaen la
mordaza, esta tiene dos posiciones, una
es totalmente erguida, que podria ser
descrita como posicion de descanso, y
otra totalmente abajo, que podiria ser
denominada posicion de trabajo.

En esta segunda posicion, la malla debe
quedar totalmente apoyada en toda la
superficie del tablero para una
esparcimiento homogéneo de la pintura.

ESTAMPADORA MANUAL DE CUATRO BRAZOS
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DETALLES DE LA CONSTRUCCION

En el recuadro se muestra los detalles constructivos de los brazos, como se muestra en la figura
los soportes de perfiles en “L" donde pivotean los brazos, se encuentran soldados a la plancha
metalica. La union se la hizo con soldadura en filete. Se tiene que tener sumo cuidado al
momento de soldar esta pieza, se tiene que puntear primero las puntas y después rematar, para
que toda la pieza quede asentada a la placa.

El pemo que sirve de eje es de 4. Al igual que los pemos que sirven se sujecion para los
resortes. Que en este caso son dos. La mordaza que se ve en el detalle C se fabrico de perfiles
en Angulo de 1. Las cuales estan soldadas al tubo cuadrado también de 1", esta pega debe unir
las dos piezas perpendicularmente. Para que la malla no quede torcida.

(
220
SOLDADA - -
o D |
TS i T ¥ [ A .
CANAL PARA VINGHA c‘ \ J
e D o~ [
~ (o] | [ - T_QT‘_FE‘ 1
| - I".] \
(8 (=
CORTE DD .
D' DETALLE C
\

La malla se ajusta a la mordaza ajustada por dos perillas. Las cuales son dos por cada
mordaza. Se opto por poner las dos por el inconveniente de que con uno solo la malla corria el
peligro de pivotear.

TR
4 v . En esta figura se puede apreciar el detalle de las uniones con
! (__r “ soldadura, de las diferentes piezas da la mordaza.
e 1 N Se aprecia también la tuerca que es en donde enrosca el
B tornillo de sujecién.
DETALLE C
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DETALLES DE LA CONSTRUCCION

En esta figura se aprecia los detalles generales de los tableros de posicionamiento de la malla.
En este mismo tablero es colocada la prenda para su estampado.

e I R
L -
@254 |||

Base cambiable para

K camiseta )

El tablero esta fabricado de madera de
aglomerado con fomica en el lado til, esta
sujeta a los anclajes por medio de tomillos
autoroscantes (tripa de pato).

Este anclaje tiene la particularidad de tener una
columna la cual sirve para regular la altura del
tablero con respecto a la mesa.

Se lo fabrico con un pedazo de tuberia de %'
cedula 40, se opto por una tuberia gruesa para
evitar que se deforme al momento de ajustar el
tomnillo.

En total la maquina consta de 4 tableros.

La maquina en si tiene un funcionamiento sencillo, se requerira un corto periodo de
entrenamiento, al operador o operadores. La maquina funciona manualmente, ahorro de

energia.

De igual manera se ampliara en detalle el funcionamiento de la maquina en el instructivo que

encuentra en el ANEXO C.

ESTAMPADORA MANUAL DE CUATRO BRAZOS
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o R
16 | Resortes. @ 1.8 mm. x 50 mm. Sf\i‘r%oso
@ 4 | Regatones. Para tubo cuadrado de 1". Caucho
Tornillos auto roscantes. a5 12 D,
@ 16 (Tripa de pato) TR T T, e
Pernos. T : -
@ 20 (Solo 4 con tuercas) i Rk B
20 | Tuercas. Tuercas M10 Acero. grado 8
Tuberia de 1" Ced. 40 Hierro negro
4 Tubo regulador de la altura del tablero. Long. 100 (A36)
. - ) Hierro negro
E ™
20 | Perillas de sujecion. Rosca M10 x 25 mm. (A36)
. Platina, Hierro negro
@ 8 Guia del brazo porta malla. Dimens. 50 x 25.4 x 4 mm. {A36)
. _ Platina. Hierro negro
4 Brida de sujecion para tablero. Dimens. 424 x 25.4 x 4 mm, (A38)
@ 4 Tablero. Dimens. 400 x 350 x 10 mm, QSI;{ZSE’:O
4 Seccion de la mordaza el i EE
' Long. 350 mm. (A36)
) ] o Perfilen L de 1" Hierro negro -
@ 4 Seccion porta perillas de sujecion. Long. 350 mm (A36)
Tubo cuadrado de 1" Hierro negro
@ 4 Brazo porta malla. Long. 167 mm. (A36)
E . Perfil en L de 2" Hierro negro
@ 8 Pareja de bastidor porta malla. P (A36)
: Perfil en L de 2" Hierro neqro
8 Bastidor del brazo porta malla. Long. 60 mm. (A36)
Tubo cuadrado de 1" Hierro negro
@ 4 Separador de para el brazo porta malla. Long. 170 mm. (A36)
8 Eje. @45 mm. x 130 mm. SAE 1018
@ F i Camisa porta pista de rodamiento. 245 mm. x 35 mm. SAE 1018
Plancha de 460 x 460 x 8 mm. | Hierro negro
@ 1 Plancha para plato de torna mesa. (Hierro negro) Cortara @ 460 mm. | (A36)
Tubo rectagular de 2" x 1 Hierro negro
@ 4 Soporte para tablero. P (4%)
il " in i W
@ 1 Soporte de eje. Perfil en C de 3" x 1" x } Hiéfro negro
Long. 494 mm. (A38)
Perfilen L de 1" Hierro negro
@ 4 Separadores de patas de mesa. - (A36)
Perfil en L de 2" Hierro negro
@ 4 Lado de marco de mesa. g, 500 (A36)
@ 4 PalEde maes Tubo cuadrado de 2" Hierro negro
’ Long. 896 mm. (A35)
COD. CANT DESCRIPCION DIMENSIONES MATERIAL
FLANO: | FECHA Cscala Intagrantes ESTAMPADOR MULTIPLE \
20/ SEP./04 ( \( E \[DEULSBRMOQ W
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rodamiento.
Detalle D

Camisa de pista de

©

@

&

LA
Y

|

PLANO DE

Detalle D

SUB-ENSAMBLE 4 =

| Tubsmncia grnsenl
Para obtener ia descripcion + 1 mm
general de cada item Tipo dm scldacur,
remitirse a la hojalde piezas. L E GG” ﬂf‘r‘

FECHA (E seala

) (e )

20/ SEP. /104

1:8

W Sarmionln
A. Garens
P Carbonel

—cooooooicl
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Matnrial
Hiarro negro

ESTAMPADOR MULTIPLE
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 PROYECTOTECNOLOGICO
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Detalle Y

LTSN
L

e

Bissl 8n dos lados del wbo
para que ssenie an iodala N
suparfice del pedil

Scladadura de filete

Detalle X

/

Angulo en L de 1"

T

84

Corte AA"

.

Detalle Y

s

fi

Guias para brazos.
Platina de 17 x %

150

1
\

I

500

1l

L]

208

PLANO DE SUB-ENSAMBLE 5

Para oblener la descripcion
general de cada item
remitirse a la hoja de piezas.

i,

190

38

b3
| |
L] - I |
o
™
-‘\
N Tubo cuadrado 2" o
*-.\@ &
4 en lotal
uno a cada lada B
Nl
. |
L) k| H
I
Detalle X > :
B 15
2 o
b Corte BB"
391
I
500 Detalles de seccion A
|- [] o l
’i'"' r ! .\SD :
Detalle Y ~ [~
250 =
| ) Detalle Y
I kL = 5
&1 |2 ¢

Perfil en "C" de 3" x 1 3" x §"

45°
L

2 ) I

+TO®

%
AR

AnguloenL de2*

S0 Sl = S N\
RS 5y FEGHA (oo Y (nie W ESTAMPADOR MULTIPLE )
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P Carbonell
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Arandela.
Para perno de %

Tuerca. @
3/4" UNC.

AAENNNNY

Separador.

Tubo de @ 25 x 9 mm.
e=1mm.

PLANO DE
SUB-ENSAMBLE 6

Para obtener la descripcion
general de cada item
remitirse a la hoja de piezas.

o)
vl

BESSNINNY
N

Acabad. 2l
b ranc .
+0.1mm

Tipa dw noldadura’

E 6011 de }

FECHA.
20/ SEP. /04
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PLANO DE DESPIECE DE
SUB-ENSAMBLE 4

Para obtener la descripcion
general de cada item
remitirse a la hoja de piezas.

. ==
-4 L
|
5
ﬂ-j— i
St 'l_%/__
Plato para la U
tornamesa. (cant. 1) -
1.4
30
| @
s
S
Camisa para pista de & & I 8 8
rodamiento. (cant. 1) y )
1:23 - 5
128
53 28 1152 ’
6 '___1-_0_\ 3
9
. . - ———H -
Eje porta rodamiento. s L
(Cant. 1) 2 ————»':’l .
129 & DL
Acabado superhicial.
9,6 PLAND FECHA: Escala Integrantes: ESTAMPADOR MULTIPLE
Tv‘/v/ (%l) 09 | 20/SEP./04 & ( A DE SEIS BRAZOS
olerancia genaral. NOTAS & 1 : 4, — —_— — A S

+ 0.1 mm.

Tipo de soldadura:

€ 6011 de #*

{Todos los radios de 1 mm.)

W. Sarmienlo
~ A, Garces
\3 P Carbonell

1:2.

Dibuja:
PCV

S

Malerial.
Hierro negro,
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CONFECCION DE LA MATRIZ

A

Es @

;,ﬂm) fundamental para inidar la operacion dal estampad.
manerms de elaborara, sslo depands de e calitiad del
¥ i g cartichad de copiag que astamparemos.
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Una ver calado tlode of arte, procedemos a pegar sobra la malla la
plantilia obtenida. Para ello colocamos sobrs 1a mesa de trabajo la peli-
cula con la schucion calada hacis la malla, luego bajamos al bastidor,
presionaImos para que NG $& mueva la peliculs; humedecemas levemente
con Hner acrilico un wippe v o frotamas con cuidado por encima da la
malla. iInmediatamente despuds con un wippe seco frotamos fusrie v
rapido.

Se levanta el marco y iuego de esperar cinco minutos, se procedes
a desprender el papal protector de iz pelicula. De esta forma tenemos la
matrty preparads para proceder gl estampadn. Para impiar i malla ute
lizaremas el mismo tner aplicado abundantemeante con un wippe ¥ frola-
remos hasia eliminar 1odo residuo de pelicula.

3-B



. MATRIZ DE EMULSION FOTOGRAFICA

Tampsn e le conoce coma meétodo fotoquimico pargue so graba
la malta mediante una amulgion fotosensible. Con esta matnz podemos
estampar arles de excelente cafidad y de engrmas tirgjes de copias.

Para llpvarta a cabo hay qua aplicar sobre la maila una emulsién
preparada que la podemas adquinr en las bendas especificadas en arli-
culus para antes graficas.

Existen en o maercado diveraas marcas, pere la méas vtilizada es e
Seriset 0 Sericol, masa gelalinoss con propiedades folograficas que se
activa como Hguido reveladar stla mezclamos con un acido sensibilizador,

La fdrmuda para preparar &l liquitio revalador 8s la siguiente:

5 cucharadas de emulsion por una de bicromado de amonio, con un
palito se revuelve este preparado de manera cuidadosa, hasta que tome
un color uniforme y cuidando que no se formen burbujas. Hacer este
proceso con baja luz pars evitar que se oxide rédpidaments.

Enseguida de lener el liquido preparado, aphoar st sobre la malia
-que debe estar bien limpia - extendiéndole con una regla © aislador de
manera uniforme, sin dejar grumaos gn ainguna zona,




Aplicarlo por ambos lados de fa malla y siempre en un lugar prote-
gido de (uz fuerte. Secar la malla con una sacadora o una estufa.

Cuando ya tenemos seca la panialla procedemas a fotografiar el
ane final hecho en transparencia con el auxilio de 1a mesa de revalado,

En primer lugar hay que centrar ¢l arte en la mesa el arte, luego
colocamos encima en el bastidor con la malla emulsionada. Para prote-
gerla de luces ajenas colocamos encima una cartulina negra que proteja
foda la pantalia.

A continuacion dabamos aplicar presidn para que ¢l arle se pegus
o mas posible a la malla, para ésto colocamos pesos como libros o un
ladrillo a fin qua la presién sea parea.




Preparada la ulicacion del arte, encendemaos ia luz de la mesa de
revelado para exponer ia emulsion e impresionar la imagen sobre a pan-
talla. Esta exposicion debe durar de 5 a 7 minutos, dependiendo del tipo
de emulsidn que utiizaremaos vy la cantidad de luz que posee 1a mesa,

Una vez insolada {expuesta a la luz} ia pantalla, se retira todo y la
levamos al cano de agua corriente. Alli, segin banemaes ia malla, pococ a
poco aparecera la imagen fotografiada en calado.

Una vez completada esta operacion, notaremos dos zonas, una
zona no calada que impedira el paso de la tinta y otra zona calada por
donde pasara la tinta que dara forma al estampado.

Terminado el baio de agua procedemaos a secar la matriz obtenida
can una secadora. Finalmente, retocamos con un pincel y emulsién so-
brante las picaduras que pudieran haber en la matriz para gvitar se fiitre
tinta que ensucie nuestro estampado.
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8.- se procede de nuevo como se lee en el item 4.

9.- después de esto el operador # 1 ya tiene su camisa con el estampado terminado,
el operador # 2 le falta 1 color, el operador # 3 le faltan 2 colores y al operador # 4
le faltan 3 colores. En este momento el operador # 1 cambia de prenda, ubicando en
producto terminado en un estante de productos a secar.

10.- después que el operador # 1 tenga la nueva prenda, el operador # 3 le entrega
de nuevo la malla con el primer color empieza el ciclo, ya en este momento, cada 1
cuarto de vuela la maquina entrega ya una camisa terminada.

DESPUES DE LA JORNADA.

A) primeramente se procede a retirar las mallas y limpiarlas con diesel o kerex,
para retirar la pintura y evitar que la pintura tapone las obturaciones.

B) Retirar el adhesivo de los tableros.

C) Limpiar las manchas de pintura de de las partes de la maquina, para evitar
manchar cualquier prenda nueva que llegue a estampado.

D) Cubrir la maquina para proteger del polvo.

E) Guardar los conchos de pintura que se queden rezagados después de la
jornada, en recipientes separados de los nuevos.




EQUIPO Y MATERIALES DEL TALLER SERIGRAFICO.

El taller serigrafico lo vamos ha implementar con el equipo impresor siguiente:

IR

Tela o malla de seda o nylon.

Un bastidor.

Una rasqueta o aislador.

Una mesa de impresion.

Una mesa de luz o revelado.

Estilete.

Secadora, espatula y brocha pequena.

Y emplearemos los siguientes materiales:

I

Los instrumentos y materiales necesarios para dibujar el arte final son:

e
»
g

Tintas.

Pelicula ulano (pelicula celulosica).
Emulsion.

Sensibilizador.

Disolventes.

Cola y barniz.

Cinta de papel.

Wipe.

Rapidografos.
Papel plano.

Reglas, plantillas, pinceles y tinta china negra.

MATERIALES SERIGRAFICOS

Las tintas.-

Las tintas son sustancias quimicas, preparadas especialmente para el estampado. Se
aplican de acuerdo al material que se desea imprimir.

Para estampar banderines, calcomanias, cuero y metal, utilizar pintura esmalte.
Para papel carbon, emplear pintura mate, para plasticos y acrilicos se usa pintura

vinilica y para telas tinta textil.




Tintas textiles.-
Algunas contienen como base un ligamento acrilico que sirve para obtener un buen
agarre sobre las telas.

Recomendamos utilizar las tintas que mencionamos a continuacion:

BASE BB: Es un producto preparado especialmente, para estampados sobre telas
oscuras. Su presentacion sera de 40 a 60 grs. De pigmento por kilo de base BB.

Cuando se trate de color negro o rojo, la cantidad de pigmento que debera utilizarse
sera de 100 a 120 grs.

Cuando haya que trabajar con colores fluorescentes, debera usarse 110 grs. De
pigmento por kilo de base BB.

BLANCO BT: Es una tinta blanca disefiada para trabajar directamente sobre telas
oscuras o sirviendo de base para las tintas con base BB.

BASE ACRITEX: es una tinta similar al blanco BT., pero con una caracteristica de
tener mas fuerza cubriente.

BASE ACRIFLOCK: Es un producto disefiado para el uso de recubrimientos de flock o
electroestatica.

La base Acriflock se puede utilizar sola o coloreada sobre tejido sintético; también
como aditivo le da mas elasticidad al Copage, a la base BB y al blanco BT. Puede ser
mezclada en un 10% con cualquiera de estas bases y un 20% de Acritex con la

finalidad de darle acabado a una impresion.




