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Introduccion

En el competitivo mundo del disefio grafico no basta con tener confianza en la propia destreza y habilidad: es preciso convencer a los
posibles clientes no sélo de que uno es la mejor opcidn, sino que es la persona més indicada para el trabajo que desean encargar.

Esto significa que se debe disefiar tomando en cuenta la funcionalidad para la reproduccion y no tan s6lo la estética, para lo que es
necesario tener conocimientos en las dreas de pre-prensa e impresién, a fin de ganar la confianza del cliente, y lo que es mas
importante, conservarta a lo largo de! proceso.

Un disefio, por mas original y brillante que sea, siempre estaré abocado al fracaso si no es cien por ciento reproducible por alguna
técnica de impresién.

La realizacién def presente manuai de serigrafia para ta aplicacién del disefo, se conforma de las técnicas mas utilizadas hasta 1998,
con la finalidad de mostrar el proceso de diseflo en las distintas fases de produccién gréfica y la importancia de é&stas para Ja
realizacién de un trabajo creativo 6ptimo.

El disefio puede ser reproducido generalmente por varios sistemas de impresién como litografia u offset, rotograbado, flexograffa,
tampografia o serigraffa. Entre todas estas alternativas, la mas viable, econdmica, sencilla y de mayor versatilidad para la aplicacién
del disefio es la serigrafia, por lo cual se ha escogido para su andlisis y explicacién en el manual realizado.

Al analizar ia literatura disponible en nuestro pals sobre los procesos de impresion, se advierte la inexistencia de un manual simple e
inteligible para los no técnicos en el campo de la serigrafia, laguna que tratara de subsanarse con la realizacion de este manual.

En nuestro pafs se cuenta con suficiente informacién sobre los procesos tradicionales y la historia serigrafica, pero bastante limitada
respecto a los avances de la industria serigréfica. Esto puede relacionarse con el poco interés de los industriales por implantar
procesos de calidad en las artes graficas, asi como por la insuficiencia de personas que dispongan de capital para invertir y obtener
informacién actualizada que revierta en aumentos de productividad.

Por el contrario, en EE.UU. existe la asoclacion no lucrativa SGIA (Screenprinting & Graphic Imaging Association International} cuyo
objeto principal es la serigraffa. Una de las funciones de esta asociacion es brindar a sus miembros tecnologia vanguardista, con a
cual forma serigrafistas mucho més competitivos entre sus asociados. Es posible por tanto utilizar esta asociacién como fuente de
informacién serigréfica principal.

Planteamiento del problema

Actuaimente se observa la saturacidn de disefadores gréaficas cuya preparacién no cumple con las expectativas det medio
gréfico. A menudo el disefiador desconoce el lenguaje profesional y en ocasionas ni siquiera conoce las fases de pre-prensa y los
distintos tipos de prensas. Es dificil que el disefador plasme sus ideas sin conccer los requerimientos de prensa y su proceso.
Hasta el momento no hay un manual serigrafico que permita aprender [a técnica de una manera practica sin la utilizacién de
numerosos tecnicismos, y donde ademas se conjugue el disefio del original con su proceso de impresion,

Para que el creativo realice disefios susceptibles de una buena reproduccién en serigrafia es preciso que tenga un conocimiento
tedrico practico y técnico de los procesos y los avances tecnoldgicos que puedan facilitar su trabajo. Con este conocimiento previo, el
disefiador podra saber cudles son las fases de produccién que posiblemente estan fallando, darles pronta solucién en caso de
preseniarse y evitar eventualidades. De esta forma sera posible para el impresor ayudar at disefiador en la creacion de un producto
4ptimo; sélo mediante esta cooperacion y ayuda mutua podrédn lograrse los resultados de mayor calidad.



Objetivo General

La elaboracién de un manual actualizado que informe al disefiador sobre la aplicacién practica del disefio grafico en las areas de pre-
prensa e impresién de la serigrafia, la cual constituye ia alternativa mas viable, econdmica, rdpida y sencilla de impresion .

Objetivos Particulares

- Mostrar al diseftador la importancia de conocer los procesos de las artes graficas (pre-prensa, prensa) para la creacion del disefio y
la supervision del Impreso.

- Mostrar la necesidad de crear el disefio pensando en su reproduccidn final e indicar al disefiador la manera adecuada de preparar
sus disefios tomando en cuenta fas variables que se pueden presentar en la reproduccion, con el fin de evitar problemas en cualquier
fase de la impresién.

- Dar a conocer los materiales, sistemas y técnicas de impresitn serigraficas actuales utilizados para la aplicacion del disefio.

De esta forma se pretende optimizar la informacién con que cuentan los disefiadores. El primer eslabdn en la cadena de la produccion
grafica es el disefio que, como cualquiera de 108 otros pasos en la produccion, debe ester correctamente elaborado y programado para
obtener un trabajo de calidad. Para ello, el disefiador debe tomar en cuenta las variables que pueden presentarse en la produccién y
realizar su trabajo sin errores para no generar problemas en cualguier fase de la impresién.

Asimismo es recomendable que tedo disefiador esté al dia en sus conocimientos, utilice las herramientas que la tecnologla brinda de
acuerdo a sus necesidades y conozca los alcances y limitaciones de tedos los métodos disponibles. Para esto debe tomar en cuenia
que no todo lo que se observa en la pantalla de un monitor puede ser reproducido, por lo que es importante crear disefios pensando
en su reproduccion final y tenlendo en cuenta todas las fases de su realizacion.

. .
Hipotesis
Si el disefiador piasma sus ideas pensando en la reproduccién final evitard problemas en las distintas fases de produccion grafica y

podréa corregir errores que pudieran presentarse en la impresién serigrafica. También obtendrd un mayor éxito en la creacion y
aplicacion de su obra, dado que los procesos pueden estimular profundamente 1a imaginacién creativa.



Breve historia y desarrollo de la serigrafia

La serigraffa es un proceso de impresion por el que se imprime una
imagen en cualquier objeto mediante una malla de seda natural o sintética
a través de la que se hace pasar la tinta. El origen de ia palabra es mixto,
del latin sericum, seda y del griego ypoage-graphé, accién de escribir o
dibujar. Aunque los anglosajones reservan el nombre de *“silk-screen”
(pantalla de seda) para las resoluciones comerciales o industriales y
aplican el de "serigraphy” a las de cardcter puramente artistico, se ha
impuesto de manera general este Ultimo que comprende todas las técnicas
de reproduccion que tienen como fundamento el tamiz, sea éste de seda,
metdlico o de material sintético.

A pesar del origen clasico de la pailabra, "ta serigrafia es un procedimiento
relativamente joven si se compara con las demds técnicas graficas como
el grabado en madera, el grabado quimico o la litografia”,{ que se conocen
desde tiempos muy remotos.

La técnica serigrafica posee muchas ventajas frente a otras técnicas. Las
principales son su econdmico costo de produccion, sus maltiples campos
de aplicacién, su versatliidad en cuanto a los medios artisticos de
expresion, rentabilidad incluso para tirajes reducidos. Por todo ello y no en
vano se considera a veces a la serigraffa como el arte grafico del siglo XX.
El antecedente inmediato de la serigrafia es e estarcidor o pintura con




moldes. Esta técnica constituye una forma artfstica muy antigua, dado que
existen evidencias que sugieren que algunas pinturas rupestres
prehistéricas fueron elaboradas utilizando estarcidores recortados de
grandes hojas de arboles a fin de poder repetir simultdneamente los
elementos del disefio.

Segin Wolfgang, las aplicaciones comerclaies recientes nos han sido
dadas a conocer por manufacturas textiles japonesas y chinas, siendo
posible que hayan sido los chinos quienes descubrieron el estampado de
tejido por pantalla. Los tipos de pantalla utilizados para elio eran muy
tradicionales, consistiendo en dos capas de papel convertidas en plantilla
mediante cabellos humanos o posteriormente por medto de hilos de seda
que se plegaban como tejido.

El afto de 1850 posee un significado especial en el desarrollo de la técnica
serigrafica: un marco de madera tensado se presenta como lo mas
novedoso en Londres. Los primeros impresores serigraficos utilizaban
pinturas para realizar sus trabajos, aungue en poco tiempo los fabricantes
de tintas se interesaron en el proceso y empezaron a fabricar tintas
especiales para el estarcido que sustituyeron a las pinturas.

A tines del siglo XIX y principios del siglo XX la serigrafia tuvo en Francia
un gran desarrolto tanto para la industrializacién de los libros como para la
confeccién de estampas y pequefias piezas de tejidos, una técnica de
estarcido con escasa o ninguna variacién de las técnicas primitivas y que
fue designada como “pochoir. En otras zonas del mundo, como los
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EE.UU., los hogares eran a menudo decorados confiriendo color y
variedad a paredes y muebles mediante fa pintura con plantilla.
La sarigratia es una derivacién reformada del procedimiento de estarcido,
pues si en éste pasa el color por medic de una brocha sobre la piancha
recortada, en aquélla se transmite a través de un tejido o tamiz de seda y
es obligado por un objeto que lo presiona a todo lo largo y ancho de!
marco, que es el que tensa y sostiene ta malla.
En 1907, Samuel Simon de Manchester registra su marco para estarcido
con malla de seda, que sostiene un estarcido sin puentes, naciendo asi
un procedimiento gue recibié numerosos nombres como tamiz, trama,
pantalla de seda, pochoir de seda, planografia o el predominante hoy en
dia de serigrafia. En 1914, John Pilsworth y Mr. Owens de San Francisco,
descubren la impresién multicolor con una pantafla. Este descubrimiento
tuvo gran éxite durante la Primera Guerra Mundial: banderas, estandartes,
simboios, emblemas y sefiales podian imprimirse a mano sobre metal,
madera o tejido. 5

La industria textil en particular adopté rapidamente el nuevo invento, y en
las décadas de 1920 y 1930 los disefiadores comenzaron a utilizar
pelicutas para reporte fotografico creando una nueva gama de textiles que
se ajustaban a los gustos de la época.
Los campos de aplicacibn en Europa y £stados Unidos fueron muy
variados: se estamparon de forma masiva una gran variedad de textiles
con ayuda de pantaflas, especialmente seda y brocados, pero también




barajas o cuadros populares y religiosos. Marfa Termini menciona que la
serigrafia dnicamente comenzd a emplearse como técnica comercial hacia
tinales de la década de los treinta, cuando los arlistas comenzaron a
explorar la técnica en cuanto a sus posibilidades artisticas. El gobierno
proporcioné fondos para ello, y pronto se abrid al publico la primera
exhibicién de trabajos de serigrafla artistica. Estos artistas pioneros del
trabajo serigrifico fueron entre otros Guy Maccoy, Robert Gwatami
Elizabeth Oldes y Philip Hicken. Con estas exposiciones el pablico conocid
la nueva técnica para crear impresiones a color. g

Para 1940 la serigraffa artistica se separa conceptualmente de la
comercial cuando Carl Zigrosser acuftd el nombre definilive de serigrafia
para el producto artistico con abjeto de distinguirlo del producto industrial,
que no conocié una extensién masiva hasta después de la Segunda
Guerra Mundial, cuando en la década de los cincuenta este procedimiento
encuentra aplicaciones en la propaganda y en fa Industria gracias a las
nuevas diversificaciones (impresién sobre pldsticos, productos textiles,
impresién circular sobre objetos trigimensionales), experimentando una
rapida evolucién, suprimiendo sus propias limitaciones, expandiendo
nuevas técnicas y modernos materiales para incorporar los mas
propositivos e incorporando la maquina al proceso; de esta manera se
ampliaron sus recursos tanto en el aspecto gréfico como para ia
produccidn de una amplia gama de elementos publicitarios o aplicaciones
industriales




Los artistas continuaron trabajando durante la década de los cincuenta,
periodo en que la serigraffa obtuvo por fin el reconocimiento general en
cuanto a sus valores propios como medio artistico con caracteristicas
unicas y excitantes. Para ello fueron determinantes dos razones de peso:
la disposicién de tintas comerciales adecuadas para el trabajo serigréfico
con colores intensos y brillantes, asi como la comercializacién de
esténciles hechos con una pelicula de facil empleo, junto al nacimiento a
principics de la década de los sesenta de las corrientes Pop y Op Art, que
utilizaron abundantemente la técnica serigréfica.

(1) Hainke Wolfgang,
Serigratfa-técinica-
practica-hitorfa, p. 11
(2) Mainks, op. cit, p.12
(3)Termini Marfa,
Serigratia, p. 26
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Estructuracion del disefio para el original
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Reticulas

La reticula es empleada por tipdgrafos, disefiadores
graficos, fotdgrafos y disefiadores de exposiciones
para la solucién de prodbiemas visuales bi ¢
tridimensionales.

El disefiador grafico se sirve de elia para Ia
configuraclén de anuncios, prospectos, catalogos,
libros, revistas, efc.

Al dividir en rejillas fas superficles y espacios, e
disefiador tiene la oportunidad de ordenar los
textos, fotografias, y representaciones graficas.

La reticula define la anchura de una columna, los
espacios entre columnas, la anchura de 1a columna
de titulos, el margen entre los tipos, el canto de la
pagina, vy la posicion de cuaiquier elemento de
disefio.

El orden en la configuracién favorece la credibilidad
de la informacion y da confianza.

Para integrar columnas de texto al arte final se debe
idear un sistema para que tipos e imégenes se
yuxtapongan de una manera visuaimente
consistente.

La creacidén del sistema (denominado reffculas o
més formalmente Layout de reticula) nos ayuda
también a calcutar el nimero de pulsaciones por
campo.

Construccion de la reticula

Para construir la reticula es conveniente disefiar
pequefios esbozos previos para facilitar la vision del
conjunto. A continuacién deberan realizarse
bosquejos que tengan ya tas dimensiones del
formato definitivo, con el fin de gque no surjan
dificultades al pasar de la escala al formato original,
Al confeccionar la reticula debe tenerse en cuanta
que una columna para textos e imdgenes ofrece
pocas posibilidades de mostrar las figuras grandes
0 pequefias, mientras que dos columnas para texto
e imagenes ofrecen més posibilidades: en la
primera columna pueden ponerse los textos y en la
segunda las imagenes. La distribucién en dos
columnas puede a su vez ser dividida de nuevo en
una péagina de cuatro columnas, especialmente
cuando haya que insertar mucho texto y muchas

ilustraciones ¢ cuando debe aparecer material
gstad(stico.

La anchura de las columnas influye en el tamafic
del tipo de letra a utilizar. Entre més estrecha sea
la columna menor serd normalmente la letra. En
una columna estrecha y con letra grande pueden
ponerse pacos tipos por Iinea. El rapido cambio de
linea durante la lectura cansa la vista.

La distancia normal de lectura es de 30-35cm entre
el ojo y el prospecto, libro 6 periddico. A esa
distancia debe poder leerse el texto sin esfuerzo.
Los ensayos con dos, tres o cuatro columnas, con
letra mas pequefa o mAas grande, deben
desarrollarse hasta que se encuentre la soluctén
idénea.

Compare entre si los esbozos. Las ideas
inservibles se descartan con la finalidad de cbtener
dos ¢ tres bosquejos de base. Es recomendable
ampliar éstos al tamafio natural y compararlos
después de nuevo entre si hasta que s6lo quede
un disefio. En este disefio se esbozan las lineas
con e| tamafno del tipo que debe emplaese.

El paso siguiente es colocar encima las divisiones
de la reticula, y se controla cuintas lineas caben
en un campo reticular. La primera linea del texto en
el campo reticular debe de corresponder
exactamente a! iimite superior del campo, mientras
la diima debe encontrarse sobre la dltima de
delimitacion. Muy rara vez se logra una solucion
optima en el primer intento.

Para calcular los campos relicuaraes, es necesarno
cuantificar cuantas lineas hay en la altura de la
columna y designar cuantos campos reticulares se
desean manejar. para posteriormente restar el
numero de linea vacias y optener de esta manera
el tamafio de cada campo reticular. Por efemplo en
el presente manual, la altura de la columna es de
47 lineas. se contemplo cuatro campos reticulares
por columna, @s decir la columna se dividio en
cuatro campos de igual tamafio, existiendo entre
los campos un espacio intermedio. Como medida
de espacio intermedio se eligio el que ocupa una
linea. Este espacio es denominado “linea vacia” es
decir, el espacio en que podria estar la linea queda
vacio.

De el numero de lineas que forman la altura de la
cofumna en este caso 47 fineas restamos ias tres
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que precisan los espacios intermedios de los
campos reticulares. dandonos como resultado 44
Iineas que deben llenar cuatro campos reticulares.
Divir por cuatro el nomero de lineas para obtener
11 lineas por campo reficular. Si el resultado es en
decimales por ejemplo 43 Ifneas entre cuatro da
como resultado 10.75 lineas. Puesto que la
tipografia no tiene medias lineas, se busca el
numero inmediato inferior divisible por 4. El nGmero
inmediato es 40 que dividido por cuatro da diez. Si
cada uno de los cuatro campos reticulares de éste
manual tiene 11 lineas tenemos, contando
fambiénlas tres lineas vacias, una allura de
columna de 47 lineas,

(11x4)+3=47.

Con el resultado de este célculo se corrige el
disefio.

El siguiente paso es delerminar el numero de
columnas. Si la eleccién es en dos columnas, cada
una de ellas tiene 47 lineas o cuatro campos
reticulares. Los campos reticulares estan pensados
para las figuras.

Una vez corregida la columnade 47 |ineas coincide
con ¢uatro campos reticulares de 11 Ifneas y una
Iinea de espacio intermedio entre ellos.

Si 1a columna izquierda de una pdgina tiene 47
Iineas y la derecha cuatro campos sobrepuestos,
con fotografias separadas a la distancia de una
Iinea cada una, los bordes superior e inferior de las
figuras estan siempre alineadas con los tipos de
trazo alto y bajo.

En un sistema reticular perfeccionado estan
alineados con las figuras no sélo las lineas de texto,
sino también las leyendas, los titulos y subtitulos.
Para que la leyenda se lea como informacion
subordinada al texto debe ponerse en cursiva 0 con
un tipo mas pequefio.

Las ilustraciones, tablas, cuadros, etc. se manejan
como campos reticulares, es decir, se disefian en
funcién de los campos.

Si se desea, varios campos reticulares pueden
juntarse para dar campos mayores, operacién en la
cual el borde superior e inferior de los campos debe
alinearse con las lineas de texto.

Cuando se ha llevado a cabo el ajuste entre las
lineas y los campos reticulares debe verificarse si el
conjunto impreso produce un efecto satisfactorio y
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estético con relacién ai tamafo de la pagina. Para
elio hay que examinar las proporciones de los
margenes, la relacién entre ellos y su relacién con
la superficie de} conjunto impreso.

El dibujo reticular 1 sefala 105 campos reticulares utilizados en los ejemplos
dos al siete.

Las figuras de tamafio vertical pueden desempeiiar un papel activo en la
configuracén.

Para conseguir una apariencia convincente del material impreso es decisiva
una configuracion clara y funcional.

Una clara separacion de los elementos formales facilita al ojo el reconociminto
y la comprension de los contenidos.

El disenador que sabe percibir las posibilidades de variacidn y combinacion del
sistema reficular puede estar seguro de realizar un tabajo profesional.




La construccidén de la

mancha
(Superficie impresa)

Joset Millery nos explica como determinar la
mancha tipogréfica y las columnas.

La mancha puede determinarse cuando el
diseRador conoce la amplitud y la naturaleza de la
informacion gréfica y textual que debe incorporar al
disefio.

La amplitud del texto y el nimero de paginas de
que se disponga seran etementos determinantes
en relacidn con la attura y anchura de la columna,
asl como el tamafo de 10s tipos. Un texto extenso
que tenga que componerse en pocas pdginas
requiere una mancha fo mas grande posibie, con un
tamafio de tipos y zonas marginales relativamente
peguefios. El hecho de que 1a mancha cuente con
una, dos o0 mas columnas depende de! tormato de
impresion y del tamafio de los tipos.

La imagen general de armon(a y bueng legibilidad
de una p4gina impresa depende de la claridad de
las formas de los tipos, del tamafio y longitud de las
Ilneas, de la separacién entre ellas y de a amplitud
de los margenes, EI formato de la pégina y la
amplitud de los margenes determinan las
dimensiones de la mancha. La calidad en las
proporciones del formato de pégina, de la
dimensién de la mancha y de la tipografia dan por
resultado la impresidn estética globat.

Para precisar la mancha adecuada para un
determinado problema que satisfaga todos tos
requerimientos exigidos, el disefador debe
empezar realizando unos pequefios esbozos, 10s
cuales tendra que verificar criticamente de faorma
continda. Si el formato de Impresién esta
establecido de antemano, los esbozos deberén
hacerse ya a la escala adecuada.

La bisqueda de la mancha Optima plantea
cuastiones al disefiador que n¢ puaden pasarse por
alto: ndmero de columnas, informacion textual a
incorporar, existencia de notas a! margen ¢ al ple
en los textos, textos con iméAgenes o leyendas
incluidas, combinaciones de ilustraciones y textos,
numero y tamafio de ilustracicnes...

Ajuste de tamaiio de las
imagenes

Antes de entregar el original es necesario
comprobar las proporciones para apreciar si el
ancho y la altura estan bien relacionados con las de
la reproduccién.

Casl invariablemente las ilustraciones estan
disponibles en tamafios inadecuados para nuestro
original, ademas, si no pretendemos una imagen
completa, jcémo garantizar que la imagen que
insertaremos al arte final tiene el tamafio y la forma
adecuada?. En el caso més sencillo, cuando se
necesita utllizar un plano entero, es suficiente
conocer la anchura en millmetros (dando por
sentado que la altura ya estard tomada). Sin
embargo, este caso més simple es infrecuente ya
que habitualmente los encargos son mas
complicados.

Para ajustar el tamafio de {as imé&genes se requiere
equipo especial: un epidiascopio, un proyector
Grant 0 un retroproyector. Estos instrumentos nos
permiten proyectar la imagen original en una
pantalia con la ampliacién o reduccién que
necesitamos. Se puede trazar una linea X en el
arte final, sin que ésta linea guarde relacién con
ninguna seccitn en particular dei drea de la
imagen, para ser medida cuando la imagen se
amplie o se reduzca al tamado necesario. Cuando
la imagen aparezca en la pantalla de la ampliadora
en este tamano adecuado, se mediréd la linea X y
medianie la utiizacién de una férmulia simple se
podra calcular el porcentaje de ampliacién o
reduccién para que la imagen se ajuste al espaclo
requerido.

Foérmula: tamafio de la reproduccién / tamafio
original x 100 = %.

Posteriormente hay que comunicar ese porcentaje
al técnico de cuarto obscuro o al operador de
transferencia fotomecénica y pedirle una prueba al
tamafio adecuado.

Otro modo de ajuste de tamafio de imagenes es
meétodo de la diagonal, que consiste en dibujar
primero una diagonal que pase por s dos angulos
opuestos del rectangulo que tiene la tlustracién y
prolongaria mas alld del rectangulo por su éngulo

(4) Maller Brockmann

Josed, Sistemas de
raticulas, p. 49

14



derecho superior, como se ilustra en la figura 1.

El rectangulo mide 5" x 7'(12.70cm x 17.78cm).
Prolongue [a linea base de fa ilustracién por la
derechg hasta 8 1/4°(20.96cm) y trace una linea
perpendicular desde este punto hasta cortar la
diagonal.

Trace desde este punto una finea horizontal con
una longitud de 8 1/4"(20.96cm),

Con una regla graduada puede averiguar el tamafo
del nuevo rectangulo.

Todo recténgulo dibujado sobre la misma diagonal,
ser proporcional al recténgulo original.

llustarcién ampiiata
Flgura 8 T/ﬁ‘ It (20 OO cm)

------------------

llustracion
oirginal

5" (12,70)

7" (17,78 cm)

Célculo tipogréfico

En el disefio gréfico se utilizan textos e imagenes al
realizar el original, lo que plantea el problema de
como insertarlos en un disefio y "layout”. Para ello
serd necesario calcular el cuerpo en el que ha de
componerse el texto, a fin de que éste se ajuste al
aspacio previsto.

Por lo regular el céiculo de tipo puede llegar a ser
un trabajo tedioso y abrumador si no se fleva un
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metodo como el de Peter Water.g

La utilizacién de este procedimiento permite a un
disenador estimar exactamente el espacio que
ocupard un  manuscrito una vez que esté
compuesto. El nimero de palabras en un texto solo
puede calcularse aproximadamente, asf que se
aconseja redondear los nimeros e incluso permitir
un margen de error del 5 al 10 %. Se deben tomar
en cuenta las ineas cortadas o palabras con guidn,
una vez que el manuscrito ha sido compuesto.
Presentar bien un texto es econémico en términos
de fiempo y dinero, aunque desafortunadamente
esta presentacién no es siempre la dptima. Para
marcar la correcta composicién del tipo éste estara
mecanografiado claramente, 10 que ademas
facilitard su lectura. Si decide no hacer ¢l cdlculo
tipogréfico en el texto debera volver a parar todo el
tipo para que encaje en su disefio. Esto requiere de
mucho tiempo, asl que serda mejor hacerlo bien
desde el inicio.

Calcular el nimero de caracteres en su manuscrito
mecanografiado sera un buen comienzo. Un
caracter es una letra, un signo de puntuacion ¢ un
espacio entre patabras. Si coloca una regla métrica
bajo una linea mecanografiada se dard cuenta de
que una pulgada contiene normaimente 10 6 12
caracteres (dependiendo de la maquina de escribir
que se haya utilizado).

Cuente el numero de caracteres en unas diez
lineas, y divida el resultado entre diez, de esta
forma se obtiene la cuenta promedio de caracteres
por iinea. Multiplique este promedio por el nimero
de lineas de la cuartilla para obtener una
estimacién del ndmero de caracteres en ella.

El siguiente procedimiento es saber cuanto espacio
comprendera el manuscrito cuando se haga la
composicion tipogréafica, [0 cual variara de acuerdo
a la fuente tipogréfica y al cuerpo de tipo que haya
elegido. Como efemplo, supongamos que midiendo
la longitud del affabeto de la caja baja en un
catalogo de tipos en el tipo y tamafio apropiado, 27
caracteres midan 56 mm. Si se mide &l largo de la
linea (justificacion) a la que quiere pasar la
composicién en milimetros, divida entre 56, que es
la medida de la caja baja del alfabeto elegido y
multiplique por 27, lo que le dard el nimero de
caracteres en esta linea. {Para convertir la medida

(5) Bridgewater Peter,
Introduccién af disafio,
p.61




de la justificacién de milimetros a picas, divida
entre 4.21 y para obtener los caracteres por linea,
multiplique el coeficiente ~caracteres por pica- por
la justificacién). Posteriormente mida el nimero de
lfineas en su disefio con una escala de profundidad
(tipémetro) y podrd calcular e nimero de
caracteres compuestos. Este nimero puede variar
debido a alteraciones en el cuerpo de tipo y su ojo
{(es decir, el fuerte y la longitud de la linea). (ver
figura 2)
* Muchos fabricantes de tipo suministran juegos
especiales de tablas para facilitar este proceso.
Los diferentes sistemas de composicién tipogréfica
dan un niimero diferente de caracteres en una linea
0 en una pica.

Al hacer el calculo tipografico refiérase a los
alfabetos actuales hechos con el sistema que esté
usando." g

Figura 2
abcdefghijkimniiopgrstuvwxyz

abcdefghijkimnfiopqrstuvwx
interlineado

jk

ug

td

ds

fe

mn

vi

se

gt
ds

54.5mm /s6mm X 27 =26.27
54.5mm /4.21 = 12.94 picas
2 X 12.94 = 25.88

Plumas y efectos tonales

Casi todo es posible en el campo de los efectos de
impresidn: debe recordarse que sl nuestro original
puede ser fotografiado, también puede ser impreso.
Por eiemplo, si deseamos un fondo impactante, un
trabajo tipografico inusual ¢ tal vez formas
iregulares que atraigan la mirada del lector, la
tecnologia de la impresién nos ofrece muchos
métodos diferentes para sacar el maximo pravecho
de la imagen de que disponemos, aunque todos
astos métodos se basan en dos técnicas
fundamentales: la reproduccién de plumas y la
reproduccién tonal

Para tener clerta idea del! panorama y las
potencialidades de esa tecnologia, es suficiente
con chservar los anuncios de un periddico
importante. Por limitaciones obvias casl todos los
anuncios del peridgdico se imprimen en blanco y
negro (B/N}) y no en color, por lo que los
disefiadores deben reflexionar mucho para que la
ilustracidn y el texto tengan et méximo peso visual
impactante y el anuncio destague entre la masa del
resto det material impreso.

Con la utilizaci6n de lefras de imprenta, en litografia
0 en serigrafia la tinta es transferida a la superficie
impresa en una Area de densidad uniforme, métedo
iddneo para areas de colores ptanos. Sin embargo,
en una fotografia, por ejemplo, hay gradaciones
tonates que sdlo pueden producirse si la imagen de
la fotogratia se convierte en una trama de puntos.
Esos puntos se transforman en superficies
permeables en la pantalla de Impresién que
transfieren la tinta y la depositan en 'a superficie
que debe imprimirse.

Original mecéanico

El proceso de serigraffa cuenta con varias etapas
desde la determinacién del motivo a reproducir
hasta la consecucion del producto final. Una vez
que el cliente ha aprobado ¢! disefio, se debe
preparar el arte final u original macanico que se
mandara al taller de folomecanica. Para realizar un
buen original se requiere de una atencién
meticulosa en el detalle de este arte final. Es en

(8) Idem, p. 61
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esta etapa cuando todo el texto y las ilustraciones
se aplican en su sitio, segin una alineacién que
debe ser cuidadosamente elaborada: los textos
deben estar limpios y sin manchas, y las lineas
serdn frazadas con precisién, sin borrones o©
manchas de tinta. Cualquier imperfeccion en esta
etapa causari fallas terriblemente antiestéticas en
el producto final a menos que se cofrija en la
produccidn.

"Es frustrante ver un trabajo impreso que usted ha
disefiado, con una tipograffa mal espaciada o una
deficiente alineacién de elementos. Los errores en
el original que va a imprimirse pueden ser
desastrosos y muy caros de corregir.” ¢

El arte final se produce en blanco y negro. Las
imagenes dibujadas en blanco o negro sélidos (sin
graduaciones intermedias) a mano ¢ por medio
digital en el original son denominadas plumas ©
ilustraciones de linea: tipogratia, filetes,
itlustraciones etc. No todas las ilustraciones
dibujadas son plumas: un dibujo a lapiz no lo es ya
que la marca del grafito contiene matices de tonos
que varfan del negro al gris o blanco segun ef grado
de precisién aplicado, det grado de dureza de fa
punta del lapiz y del grado de textura del papel. Por
otra parte las lineas de tinta producen un solo tono
cuyo opuesto es la superficie blanca del dibujo, y
por lo tanto pueden considerarse plumas puras.
Cuando un impresor tiene nuestro original o
fotografia utilizando un tipo de pelicula que es
sengible a las imagenes en blanco y negro, y asi
las plumas del arte fina! son imagenes negras que
definen los elementos del disefio.

Hay tres tipos de originales para serigrafia:

1} Los de linea o de alto contraste: son originales
en blanco y negro (B/N). Ef blanco debe permitir la
total reflexién de la luz, por lo tanto tiene que ser lo
més blanco posible, mientras que el negro debe
evitar la total reflexién de luz y tiene que ser muy
intenso. La imagen debe de ser nitida y bien
definida.

2) El segundo tipo de originaies son tos llamados
de medio tono: por lo general son fotografias en
B/N, pero también pueden ser dibujos o vifietas.
Van del blanco al negro pasando por una gama
intermedia de tonos grises de diferentes
densidades. Deben tener un buen contraste para
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su reproduccidn, ya que en serigrafia se aplica la
técnica del tramado de la imagen.

3) Por ultimo tenemos los originales a color o de
tono continuo, que pueden ser fotografias, dibujos ©
pinturas. Sus caracteristicas principales son:

- cuentan con una gama tonal de colores de
diferentes densidades intermedias, para lo que
deben presentar un buen balance tonal.

- su imagen debe ser nftida, dado que para su
reproduccién en serigrafia se aplica la técnica de
seleccion de color y tramado de la imagen.

En cuaiquiera de estos tres tipos el original se
tiene que elaborar a tamafio natural. Si el disefi¢ es
muy complicado, se puede trabajar en una escala
mayor y después reducirlo fotograficamente con el
fin de que el trabajo esté proporcionado de acuerdo
a su tamafic de impresién final. Si se trabaja a gran
escala, las imperfecciones mas sutiles en la
calidad de {a linea se reducirdn visualmente de
acuerdo a la reduccién del trabajo.

El blanqueamiento es un método practico y eficaz
para ocultar fragmentos de lineas no deseadas,
dado que e! proceso fotografico no capta
manchas de pintura blanca o lineas de color azul
claro, sino tan sélo las dreas puramente negras dei
arte final.

David Eliiott y Mark Goodridge g nos dan a conocer
algunas precauciones importantes que deben
tomarse en cuenta para el original:

a) Tamaiio:

En caso de que el original mecénico no pueda
realizarse al 100%, se debe indicar claramente el
porcentaje deseado de ampliacién o de reduccién,
el cual no debe ser mayor que el 200% ni menor de
50%. Asimismo debe verificarse cuidadosamente
todas las dimensiones horizontales y verticales
contra el porcentaje de ampliacién o reduccion,
para asegurarse de que el tamafo de la pieza
finalizada se calcule correctamente.

b) Tipos:

Los tipos no se deben colocar a menos de 1/8 de
pulgada (3mm) de los bordes cortados. Los tipos
menores de 12 puntos (pts.) deberan usarse
cuidadosamente para evitar las roturas. Cabe
sefalar que no se recomienda su utilizacién para
las inversiones o calados.

(7) John Lynn , Como
praparar disefios para la
impranta, p. 20

(8) ¢fr. Elliott David,
Praparacién dsl dibujo y
pelicula, p. 24 Goodridge
Mark. Material grdfico listo
para la cémam, p. 15




¢) Sangrados:

Se permite un minimo de 1/8 de pulgada (3mm)
més alld de los bordes cortados para todos los
sangrados. Si la guillotina hace un corte levemente
inclinada habra la cantidad suficiente de color,
rebasando el canto para que el impreso acabado
no muestre una linea blanca en ¢! borde.

Los sangrados superpuestos de mas de dos
colores en algunas areas de impresién con ciertos
sistemas de tintas requieren de un procedimiento
aun mas esmerado.

También et escarapelado puede presentar cierto
tipo de limitaciones que deben ser tomadas en
cuenta con anterioridad.

d) Coincidencia de los colores:

Para obtener una coincidencia perfecta es
necesario que se muestren los requerimientos de
los colores en un papel transparente superpuesto
al original, asl como especificar el Pantone ¢ algin
olro nimero de ldentificacion de un sistema de
igualdad de colores de reconocimiento industrial
para cada color de la tinta.

Debe observarse gue las pruebas de las camisas
utilizan tintes estandar y son sdlo una indicacién
general del color que ha de ser impreso. Mas
audn, las tintas de serigrafia en la mayor parte de
las areas de impresidn no coinciden exactamente
con los colores Pantone impresos en el papet
blanco.

Cuando la coincidencia de un color es
absolutamente necesaria se deberd exigir una
prueba de prensa o de tinta real en el material a
imprimir de su eleccién.

@) Inversiones:

Los positivos 0 negativos para las inversiones o
calados a través de dos coiores 0 mas, deben ser
apropiadamente yuxtapuesta o solapada en el
color mas obscuro para asequrar un buen registro.
No se recomienda utilizar los tipes de menos de 12
puntos(pts.)

f) Colores adjuntos:

Los colores diferentes que se tocan entre si deben
tener los positivos 0 negativos cortados con una
superposicion en el color mas obscuro, lo cual se
conoce como traslape o trapp en pre-prensa
digital, para asegurar un buen registro.

g) Marcas de registro:

Se deben incluir las marcas de registro e identificarse facilimente en el dibujo
bdsico y en cada camisa.(fig.3)

Las marcas de esquinas de lineas finas rojas ¢ negras que indican el tamafio
de corte exacto deben colocarse en el material gréfico de 1a base. Este tipo de
lineas también deberian usarse para indicar cualquier doblez, corte de suaje,
marcacién o perforacién. Las marcas de registro deben fijarse al material
gréfico de la base y todas las capas superpuestas.

h} ltustraciones:

Es necesario montar las fotostaticas o caleas sobre el original para mostrar
el tamafo, los cortes y la posicidn de las fotografias o de cualquier
llustraclén que se proporcione como pieza separada de! materlal grafico.
Por otra parte para asegurar la reproduccién apropiada de los medios
tonos, se deben proveer fotografias nitidas, bien definidas, limpias y con un
buen contraste tonat en B/N (que no sean fotogratias en sistema Polaroid).
i) Hoja de cobertura o camisa:

Para la proteccidn del original es necesario utilizar un papel pesado en su
cubierta. Todas las eliminaciones, obturaciones y extensiones deben
aplicarse sobre el original mecanico antes de ser éste enviado al impresor,

Figura 3
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Tecnologia digital

La incorporacién de la tecnologia digital en la
produccidn grafica ha significado una revolucion
so6lo comparable a la iniciada por la imprenta de
Gutenberg.

En aquel tiempo la prensa de tipos movibles hizo
nacer oficios nunca antes vistos: formadores,
prensistas, correctores y especialistas en las
diferentes etapas de [a produccién gréfica. Con
el paso del tiempo y el perfeccionamiento de la
tecnologia, estas especialidades se
diversificaron, se multiplicaron y transformaron,
pero a veces también desaparecteron. En los
ditimos cinco afios los viejos oficios de dibujante
técnico y “paste-up” tienden ha desaparecer
para dejar su lugar al formador electrénico. El
buré de pre-prensa digital amenaza con
desplazar al fotolito. Actualmente ios operadores
de fotocomponedoras ldser son los modernos
positivos o0 negativos. Mas aun, con lo accesible
de la compuedicién (Desktop Publishing), el
disefiador ha asumido las tareas de formacién y
preparacién de originales dejando en el pasado
el armado manual del arte final.

Todo el cuidado puesto en realizar un buen
disefio puede naufragar en la produccidén de
originales fotograficos, positivos 0, incluso, en la
imprenta, cuando ya es demasiado tarde y el
error se ha multiplicado por miles.

¢ Qué es la pre-prensa digital?

Aunque e! término preprensa es nuevo, el
concepto no lo es, asi como tampoco las
actividades que comprende. Estrictamente
hablando, es el periodo comprendido entre el
final det disefio y el inicio de la impresioén cuando
se realizan los originales mecanicos, las
selecciones de color o las reproducciones
fotograficas y los negativos o (positivos)
necesarios.

Estas actividades se han realizado desde
siempre, sélo que antes eran responsabilidad de
diferentes especialistas e incluse se haclan en
diterentes negocios (el dibujante, el paste-up, sl

fotolito, la composer, ete.), y era dificil agruparlas
dentro de un mismo concepto. Con la actual
incorporacién de la tecnologla digital, muchas
de estas actividades se realizan dentro de la
misma computadora y es facil identificarlas bajo
el mismo concepio de preprensa digital.

Hoy en dia en nuestro pals la actual preprensa
coexiste con la pre-prensa tradicional, ai grado
de complementarse en procesos hibridos donde
una parte del trabajo se realiza a través de las
computadoras y el resto se sigue realizando por
procedimientos tradicionales. En esta situacion
se encuentran la mayoria de las personas que
trabajan en nuestro campo.

Ahora bien, si pensamos que al trabajar en la
computadora las decisiones que tomemos al
inicio del proceso de disefio repercutiran
inevitablemente en la produccién de pruebas de
color para el cliente (maquetas o dummies),
negativos o positivos, y mds aun en el proceso
de impresién, estaremos de acuerdo en que el
problema de la pre-prensa abarca mucho més y
se funde con el de! disefio.

Existen varios niveles hibridos de preprensa que
dependen tanto de la capacidad técnica del
disefiador y su infraestructura, como del
presupuesto del cliente.

1. Se usa una computadora y una impresora
laser para tipografia; se producen gateras en
papel bond 0 couché, y se sigue el resto del
proceso tradicional.

2. Se usa una computadora para formar el
trabajo, incluyendo tipografia y demas
elementos de linea; se dejan ventanas negras
para inserfar posteriormente las fotos. Se
imprimen originales en impresora ldser B/N de
300, 600 o 1200 dpi. Posteriormente se usa el
sistema tradicional.

3. Se usa una computadora para formar el
trabajo, incluyendo tipogratia y demaéas
elementos de Ifnea, se dejan ventanas negras
para insertar posteriormente las fotes. Se
imprimen originales en papel fotografico
mediante fotocemponedora, a 1200 o 2400 dpi.,
y a partir de entonces se sigue el sistema
tradicional.

4. Se emplea una computadora para formar el
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trabajo, incluyendo tipograffa y demés
elementos de linea; se dejan ventanas negras
para insertar posteriormente las fotos.
Posteriormente se imprimen negativos o
positivos en fotecomponedora a 1200,2400 o
3600 dpi., y se prosigue con el sistema
tradicional.

5. Se utiliza una computadora para formar el
trabajo, incluyendo tipografia y mas elementos
de linea; se incluyen fotografias y elementos de
medio tono. Se imprimen negativos o positivos
en fotocomponedora a 1200, 2400 o 3600 dpi,

con separaciébn de colores, para continuar
después con el sistema tradicional.

6. Se usa una computadora para formar el
trabajo con todos los elementos, incluyendo
fotografias blanco y negro o en color. Se
imprimen negatives o  positivos  en
fotocomponedora a 1200,2400 o 3600 dpi, con
separaciones de colores y selecciones de color,
y se realiza una prueba de tipo cromaiin.
Finalmente, el impresor sélo tiene que revelar
las placas o mallas para imprimir. (Ver fig.4)

Figura 4
PROCESD TRAB/CICNAL ! r PROCESO DIGITAL
Dummie que necesita Aulorizacién final del Archivo eléctronico

ser interpretado por EA clisnte

un dibujante o p——

= A | original listo para
=——| emviarse a positivos

paste-up
{} Entraga de material 5 g}
= W
original mécanicoy 1= A D @1 Prueba en laser,
camisa con iy =1 % para ve:enﬁca:
indicaciones técnicas L—— SYQUESTE, DISQUETE, oisco oFmics, £7e. Contenido

daw

Toatm G
orE Y

=A

Actividades manuales: Fotograffa de original, Revelado,
injerto de medios tonos y selecciones, Formacion de

pliegos, El registro tiene margen de error.

Procesamiento

Fiimacién ]

i

Revelado

Actividades automatizadas: Revelado,
Formagcion de pliegos, Medios tonos y
selecciones integrados, Regisiros de precisién

E! tiempo de entrega de acuerdo al
volumen de trabajo

Entrega @ ${7

El tiempo de entrega es en promedio de 24
horas.




Punto Duro,
Punto Suave

Estos dos tipos de puntos han dado
recientemente lugar a cierta confusién. Gran
parte de ésta proviene del use de términos que
son ambiguos en forma innata: puntos y marcas.
Para clasificar esto, los términos deberian ser
siempre utilizados con un calificador: puntos de
medios tonos y marcas de laser. Una marca de
ldser es la marca més pequefia que una
impresora de imagenes de alta definicién puede
hacer sobre la pelicula. Podria ser méas f4cil de
visualizar si se piensa en una impresora como
una persona que coloca baldosas (mosaicos) en
el piso con ia capacidad de colocar baldosas
negras o blancas en un patron cuadriculado
normal. Un punto de medio tono, una letra o
Ilnea son armados baldosa por baldosa. El
tamafio de una marca ldser se mide usualmente
en micrones, y el nimero de marcas de ldser en
una pulgada se lama resolucidn, aunque es
mas correcto referirse a ésta como
direccionalidad.

Desafortunadamente, la resolucién se mide
usualmente en puntos por pulgada, y esto hace
que sea facil confundirla con los puntos de los
medios tonos. La mejor manera de mantener
ostos conceptos separados es comprender que
los puntos de medios tonos digitales estan
formados de una 0 mas marcas de laser (ver
figura 5).

Una breve historia del medio tono

Por supuesto, los medios tonos no se han hecho
siempre en forma digital. Los medios tonos
fotograficos tienen una historia de un siglo, asf
como muchas caracteristicas que le son
exclusivas. Una marca distintiva de un punio
fotografico es su perfit borroso o suave. Bajo un

aumento de 100x, un punto de medio tono.

fotografico de 10% tiene la apariencia de una
bola de algodén, mientras que un punto de
meadio tono generado por l4dser similar tiene una
forma regular y un perfil duro.

El borde suave de los puntos de medic tono
fotografico es resultante de su exposicién a
través de una pantalla de medio tono. Las 4areas
que reciben mucha luz producen puntos de
medio tono grandes, y las Areas que reciben
poca luz producen puntos de medio tono
pequenos. Los perfiles de los puntos son suaves
porque reciben algo de exposicién, pero la luz
no esta enfocada o no es lo suficientemente
poderosa como para crear un negro sélido. Un
punto de medio tono fotegrafico se hace mas
sdlido hacia su centro porque es ahi donde
recibe la mayor exposicién. {ver fig.6)

Los perfiles suaves de un medio tono fotogréafico
se hacen mas duros cuando se realiza una doble
prueba de contacto de la pelicula. Esta prueba
de contacto es necesaria para asegurar una
hechura de la pantalla consistente. Los medios
tonos generados por ldser no necesitan ser
puestos en contacto porque el orlado es minimo.
En el pasado, los perfiles suaves en los puntos
de medio tono eran (tiles. Se podia aplicar 4cido
a la pelicula para disminuir el tamafo de los
puntos. Este proceso, llamado "grabado al agua
fuerte de puntos hamedos © retoque”, se
utilizaba para realizar correcciones de color o de
tono en la imagen. Esta técnica es hoy en dia
una artesanfa en proceso de extincién, debido a
que las correcciones de color y de tono se
pueden realizar ahora mas facilmente utitizando
los sistemas electrénicos o los métodos
fotogréficos secos (impresoras laser).

Cuando se comenzaron a utilizar los puntos de
medio tono generados por laser, se advirtié que
los perfiles eran muy afilados y uniformes. Los
laseres proveen por definicién un haz de luz muy
enfocado, por lo que al exponer la pelicula crean
un perfil muy duro que no se presta tan
facilmente al grabado de agua fuerte de puntos
homedos. Inclusive algunos fabricantes de
escdneres de salida han desarrollado
accesorios para suavizar el perfil del punto de
medio tono, pero generalmente se considera
ahora al perfil duro como una ventaja.

Figuras | |
|

[ |

Puntoc de medio tono

digital formado por

varias marcas de laser

individuales

Figura 6

ampliado de una trama

de contacto: 1os puntos
s@ van haciendo cada
vez méas sélidos hacia

su centro
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Figura 7
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El porcentaje de punto
de medio tono de
ambos sjamplares es
cercano al 25%.

El ejomplo a la
izquierda tiena un
rayado de pantalla
mucho mds burdo, y
por lo tanto ef punto
de madio tono de 25%
es mayor que &l punto
de madio tono de 25%
de la derecha. Sin
embargo, en ambos
casos el 25% de la
pantalia esta cublerto
con negre
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Ganancia de punto

La ganancia de punto es el crecimiento en
tamafic de un punto de medio tono. Esto puede
ser un resultado de la variacién en el proceso de
la realizacién del positivo v de la realizacién de
la pantalla, pero mucho mas frecuentemente se
debe a la interaccion entre ia pantalla, ia tinta,
el substrato {(material a imprimir), y la impresora.
A causa de todo esto, la ganancia de punto
puede incrementar el tamafo de punto de medio
tono en un 30% 0 més.

Se puede pensar en la ganancia de punto de
tres maneras: ganancia de punto fisica, éptica y
total. L.a ganancia de punto fisica es la diferencia
entre el tamafo fisico del punto de medio tono
desde la pantalia al substrato impreso. Este es
Unicamente un resultado de los aumentos ©
disminuciones del tamafo del punto de medio
tono durante la reafizacién de la pantalla y el
proceso de la impresién. La ganancia de punto
optica toma en cuenta e} efecto visual que tiene
el substrato sobre el punto de medio tono. La luz
de un densitémetro de refiexién brinca hacia
afuera del substrato. Dependiendo del substrato
del cual se reflefa la luz, se puede perder
porcién de la misma. La luz puede ser absorbida
por el substrato, y parte de ella puede reflejarse
bajo las 4reas impresas y perderse. En todo
caso, parte de ja luz nunca vuelve a la cabeza
de analisis del densitébmetro. Esto da como
resultado una lectura del porcentaje de punto
mayor que el tamafio real de los puntos de
medio tono medidos. Es decir que ila ganancia
de punto éptica es la ganancia de punto afiadida
que se debe a la dispersién de la luz en el
substrato. La ganancia de punto total incluye
tanto a la ganancia de punto fisica como a la
optica, e incluye la diferencia en el tamafio fisico
de! punto de medio tono desde la pantalla a la
hola impresa, mas la ganancia de punto Sptica
debida a la dispersion de la luz.

Medicién del percentaje de
medio tomo

Generaimente el porcentaje de punto de medio
tono se mide con un densitémetro. Este no mide
el porcentaje de punto (hablando estrictamente
tampoco mide la densidad), sino 1a cantidad de
luz que refleja ¢ se transmite a través de la
superficie de un objeto o substrato. Basandose
en la cantidad de Iluz que recibe, un
densitometro puede entonces calcular la
densidad o el porcentaje de punto.
Aungue la mayor parte de los talleres de
serigrafia no poseen densitémetros para calibrar
la ganancia de punto, es necesario un
conocimiento acerca de ellos para trabajar con
los separadores de color.
La abertura del densitometro determina el
tamafio del area que se estd midiendo. Las
aperturas son generaimente de entre 2 y 4 mm.
Para medir con precisidn, esta drea debe incluir
un nimerc adecuado de puntos de medio tono,
Es importante advertir que el factor cliave no es
el tamafc de un medio tono individual, sino ef
drea cublerta por un grupo de puntos de medio
tono.(Ver figura 7).
Las medidas del porcentaje del punto pueden
ser agrupadas en dos categorias:
1) Las medidas de transmisién que
generalmente son hechas en puntos de medio
tono negros sabre una pelicula trasparente. (Se
llama densitometria de transmisién porque Ia luz
del densitometro se tramite a través de la
pelicula).
2) Las medidas de reflexi6bn pueden ser
realizadas en una diversidagd de materiales
incluyendo el papel fotografico, e} material de
pruebas, o una hoja de impresién. Se llama
densitometria de reflexién porque la luz del
densitémetro es reflejada desde el substrato.
Hasta que un punto de medio tono se expone
sobre la pantalla, el valor del porcentaje de
punto de medio tono que es asignado por un
disefio, una ilustracién, o un programa de
manipulacién, es puramente tedrico. Cuando un
sistema est4d bien calibrado, el valor del
porcentaje de punto asignado y el valor que se
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mide en la pantalla serdn idénticos. Sin
embargo, pueden ocurrir variaciones en el
porcentaje de punto de medio ton¢ debido & una
mala calibracién.

Dade que no pueden medir el tamafio real del
punto de medio tono, los densitémetros usan
formulas para una medicién aproximada pero
6ptima calculando el porcentaje de punto o mas
especificamente el drea de punto aparente y
fisico.

Férmulas

Murray-Davies calcula el drea de punto aparente
{sin usar un valor "n®, o mas especificamente,
usando un valor "n”* de 1):

drea de punto aparente = 100x{1-10-DT)/(1-10-
Ds)

DT=la densidad de la tinta

DS=la densidad del sélido.

Yuie-Nielsen calcula el drea de punto fisica
astimativa (usando un valor "n"):

drea de punto fisica= 100x{1-10-DT/n}/1-10-
DS/n)

n=una constante de dispersién de la luz,

Digitalizacion para
publicacion impresa

En general, la combinacién de la resofucién de
la tmagen y la linetura determina el detalle en
una imagen impresa.

Como se menciond antes, la lineatura se mide
en lineas por pulgada (ipi) y determina el
nimere de celdas de semitonos impresas por
pulgada. ( A fin de determinar la lineatura para
una imagen gque Se va a imprimir, verifique la
impresora.) Si se tiene pensado imprimir
imagenes, una regla prictica es digitalizar la
imagen de una y media a dos veces mas la
lineatura que se va usar para imprimir.

La tabla sigulente muestra la lineatura y la
resolucion de digitalizacién que se emplean
normalmente en diversos tipos de publicaciones:

Publicacién Lineatura Resolucton
de digitalizado
Serigrafia 70-80 Ipi 100-120 dpi
Periédico 85-150 Ipi 125-225 dpi
Magazine 135-175 Ipi 200-265 dpi
Libro artistico| 150-200 lpi 225-300 dpi

Cuando se configura una resolucién de
digitalizado, el propésito es equilibrar la
resolucién con un tamafo de archivo manejable.
Si planea imprimir la imagen usando una
impresora de seitonos, el rango de resoluciones
de imagen convenlente depende de la lineatura
de su dispositivo de salida.

Fotografia de un Densitémetro
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Resolucién y rayado de la
pantalla

Para hacer que los medios tonos luzcan lo mejor
posible, es importante conocer algunas de las
reglas que rigen los medios tonos digitales. Ei
seguimiento de estas reglas no sélo mejorara
cémo luzcen los medios tonos, sino que también
daran como resultado tiempos de salida
menores. La relacibn entre el rayado de la
pantalla de una imagen y la resoiucién a la cual
es producida juega un papel integral en la
calidad de la imagen.

El ndmero de grises que puede producir un
medio tono digital es una funcién del rayado de
la pantalla de medio tono y la resolucién del
dispositivo de salida. El ojo humano puede
distinguir entre 50 y 200 niveles de gris. Cuando
se usan muy pocos niveles de gris, ocurre un
fendémeno llamado posterizacién.

Para obtener l0s niveles de grises Sptimos se
aplica la férmula:

(Resolucién / Rallado de la pantalla)2+1=
Numero de grises.

Esta férmula indica si el rayado de la pantalla
permanece constante, mientras una resolucion
mas alta dard como resultado mas grises. La
figura 8 ilustra esta férmula. Las dos imagenes
en la (figura 8) son del mismo registro. El rayado
de la pantalla permanece igual. La resolfucién
cambia y por lo tanto cambia el niomero de
grises. He aqui los calculos (al establecer fos
grises, se redondea al nimero entero mas
cercano):

Salida de la imagen a una resolucién de 635,150
lineas por pulgada, angulo de 450 (635/150)2+1
=19 grises. Estos diecinueve grises no son
suficientes para crear una imagen que luzca
tersa, y por lo tanto la imagen es posterizada. No
hay realmente una ventaja en incrementar la
resolucién; aunque se incremertard el namero
de grises, también lo haran los tiempos de
salida.

Las mezclas (también lamadas tintes
graduados, fuentes de ruptura, degrades o
vifietas) requieren tantos niveles de grises como
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Los &gulos da la pantalla izquerda son de 00 y 45° [os de la pantalla
derecha. el rayado de fa pantalla es de 85 lineas por pulgada

sea posible (hasta el llmite de 256 dispuesto en
el postScript). Cualquier valor entre los 100 y los
256 niveles de grises es generalmente aceptable
para los medios tonos digitafes. Dividir entre 10
la resolucion le da el rayado de la pantalla que
permite 100 niveles de gris. Dividir entre 186 la
resolucién e da el rayado de la pantalla que
permite 256 niveles de gris.

Rayado de la pantalla més alto que da
256 o 100 niveles de grises a las
giguientes resoluciones

[‘JJ:: - 7 1’ Nl . - - "
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Resolucién 256 grises 100 grises
300 19 Ipi 30 Ipi
423 26 lpi 42 Ipi
600 38 Ipi 60 Ipi
635 40 Ipi 64 Ipi
846 53 Ipi 85 Ipi
1016 64 Ipi 102 Ipi
1219 76 Ipi 122Ipi
1270 79 Ipi 1271pi
1693 106Ipi 1691pi
2032 1271pi 2031pi
2438 1521pi 244Ipi
2540 1591pi 2541pi
3251 203Ipi 3251pi
3386 2121pi 3349Ipi

Ipi= line per inch (linea por pulgada)
Seleccionar rayados de la pantalla mas altos a
estas resoluciones dard como resultado la

posterizacion.

Los ajustes de 3251 y 3386 de resolucién
proveen 256 niveles de grises para 10s rayados

de hasta 203 lineas por pulgada.
El cuadro muestra el alcance de los rayados de




la pantalla que son apropiados para una
resolucién dada (cuando la mayor preccupacién
son los niveles de gris).

Siga la columna de los 256 niveles de gris hasta
el rayado de la pantalla gue es mas cercano a
sus requerimientos. Anote la resolucién. Haga lo
mismo para los 100 niveles de gris. Por ejempio,
aste cuadro indica que para un medio tono de
100 lineas por pulgada, las resoluciones de
1016 y 1693 producen alrededor de 100 y 256
niveles de gis, respectivamente. Dado que las
etapas de resolucién de 1219 y 1270 caen entre
1016 y 1893, éstas también deberian ser
consideradas.

Para tener disponibles en su pantalla de medio
tono 256 niveles de gris, elija 1693. La sleccién
final de la resolucién depende de las etapas
disponibles en su dispositivo de salida y también
de sus requerimientos de calidad.

Eleccion de la pantalla

El tipo de substrato usado es un factor principal
al determinar qué rayado de pantalla elegir. Hay
que conocer el rayado de la pantalla
dependiendo del material a imprimir y del tipo de
prensa que se usara en el trabajo.

Sl se utiliza un rayado de pantalla demasiado
alto, existe la posibilidad de que los puntos de
medio tono de! drea brillante no se impriman
correctamente, lo que da como resultado una
pérdida de detalle del area brillante. También los
puntos juntos de medio tono en las dreas de
sombra tenderan a llenarse, 10 que obscurece la
sombra.

Excepciones a la regla

La falta de niveles de grises a bajas
resoluciones es particularmente evidente con
las impresoras laser de 300 puntos por pulgada.
Simplemente no hay suficiente resolucién para
producir un rayado de la pantalla uniforme de 60
lineas por pulgada con un nimero razonable de
grises. Se han desarrollado algunas técnicas
para las impresoras laser que aparentemente
rompen con la regla de resolucién /rayado de la
pantalla /niveies de grises.

Estas técnicas agrupan cuatro puntos juntos de
medio tono en una pequefia subdisposicion,
como si dividiese cada punto de medio tono en
cuafro partes. De esta forma se obtiene una
pantalla de 60 iineas por pulgada de bastante
buena calidad de una impresora ldser, aunque
en realidad sea una pantalla trucada de 30
lineas por pulgada. El problema con estas
téenicas es que aunque el medio tono aparece
como de 60 lineas por pulgada, sélo es capaz de
mostrar el detalle de la imagen al nivel de un
medio tono de 30 lineas por pulgada. Sin
embargo, éste es un intercambio muy razonable
para una impresora laser de baja resolucion. La
verdadera prueba de estas técnicas serg un
éxito al mantener el detalle de la imagen.

Diapositivas tramadas

En serigrafia manual sélo se puede imprimir
tonos puros en un solo proceso de impresién,
mientras que para la reproduccién correcta del
valor tonal de los medios tonos se trabaja por
medio del tramado del original. En un sistema de
puntos se “trama”, es decir, se recurre a un
aparato de reproduccién y a una trama grabada
sobre el material transparente o de contacto.

Al contrario de los positivos fotograficos en
Iinea, el modefo con medios tonos no se
transfiere directamente al fotolito. En la toma
fotogratica se inserta entre el original y la
pelicula una trama que provoca la resolucion de
los medios tonos del original en puntos
individuales {puntos de la trama), estos puntos
pueden reproducirse sin problemas con esta
técnica de impresion.

"Las tramas de contacto constan de una pelicula
donde se sitian puntos de igual tamafo a
distancias uniformes, y que se van haciendo
mas transparentes desde su centro hasta su
borde"

Los distintos tamafios de puntos y densidades
de puntos, condicionados por la respectiva
intensidad de insolacién y la distinta reflexién de
la luz de la imagen, corresponden a tos valores
tonales del original.

Las partes sombreadas (valores de cbscuridad)
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Dorceha Las Fotogratias
en blanco y negro
pusden tramarse con
muchos efactos
diferentes. He aqufl
algunos ejemplos. a) 26
Iiheas por centimetro,
trama da punto (buena
representacion tonal).

b) Lineas sn gris; se
raduce el contraste. ¢)
Linea (vertical); muy
gréafico. d) Linea
(horizontal), también muy
gréfico, o) Madia finta,
rompiendo |la imagan
para craar un fuerte
contraste y, al mismo
tiempo, un efecto suave.

9 Hainke op.cit, p. 207
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dan {ugar a la diapositiva o negativo, y por lo
tanto en la impresién, a puntos mayores y mas
cercanos entre si quedan las zonas claras. Entre
las zonas ¢e obscuridad y claridad existen
muchos tonos de grises. En la impresién todos
los puntos son negros.

“El efecio de medios tonos se provoca por ia
itusidn Gptica del ojo. Este mezcla los puntos de
distinta densidad y tamafic ubicados a una
determinada distancia y los convierte a medios
tonos de distinto ennegrecimiento. Cuando los
puntos negros son grandes y estan juntos el ojo
percibe la superficie mas obscura, si (05 puntos
son pequefos y estdn mds alejados unos de
otros, el ojo la ve mas clara“. g

El efecto que un original tramadc de medios
tonos debe producir en la impresién se
determina también por la anchura de la trama,
que designa el ndmero de puntos en un
centimetro de longitud. Hay anchuras de framas
desde 15 hasta 120 puntos por centimetro
cuadrado (38-305 puntos por pulgada). Cuando
més fina es la trama tanto més dificil es para el
ojo reconocer los puntos individuales, es decir,
con mas finura actia el escalonamiento tonal.
Para la impresién monocromatica en serigraffa
se pueden emplear distintas tramas de efecto:
tramas de lineas, cruces, circulos, granuladas y
de lineas onduladas.

Al contrario que las tramas con estructuras de
puntos, en las tramas de efecto se renuncia a
una reproduccidn correcta de los valores tonales
del original con la finalidad de obtener un
contraste mas fuerte y una conversién grafica.
Por su estructura no uniforme, se puede evitar
en gran parte el efecto de" muaré" (ver fig. 9).
Cuando se emplean tramas para trabajos de
policromia no es necesaria su orientacién
angular como en la trama de puntos.

Para la reproduccién de los valores tonales en
los originales con medios tonos monocromaticos
y policromos mediante diapositivas tramadas,
para la impresién se dispone de una gran
cantidad de tramas de puntos diferentes que se
pueden distinguir por el tipo de producto y la
trama de puntos. La anchura de la tframa iddnea
adqguiere una gran significacién para el campo

Figura 9
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de aplicacién respectivo y el resultado de la
impresién.

Las tramas de punto se suministran con puntos
de forma cuadrada, eliptica o redonda ( fig. 10).
La transparencia tramada para serigrafia es
problemaética en la medida en que el portador de
la imagen a imprimir es el tejido, que carece de
superficies lisas como las planchas de impresién
y estd constituido por una superficie de sistema
tramado. Sin embargo, cuando dos sistema
tramados como el tejido y la transparencia,
concurren en la insolacién, la superposicion de
ambas estructuras tramadas crean un efecto
conocido como muaré (una figura movil y
fastidiosa a la vista). Esto puede evitarse hasta
clerto punto en la serigrafia siempre que el tejido
se tense con una orientacién previa (la marcha
de los hilos no transcurre paralelamente al borde
del marco serigrafico como en el caso noermal).
Otra manera de evitar el muaré es girar ei
positivo tramado sobre !a pantalla y orientarlo
hasta que desaparezca el efecto de muaré entre
las estructuras del tejido y de la trama. Esta
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posicién se marca para luego copiar el positivo
tramado sobre la pantalia con esta orientacion.
“En las impresiones monocromaticas tramadas,
el efecto de muaré se elimina adecuadamente
con una ortentacion de las filas de puntos de la
trama que forme un &ngulo de 22.5 grados con
los hilos del tejido”. 1o

Para evitar el muaré en la bicromia y tricromia
en necesario orientar las lineas de puntos de la
trama con respecto a los hilos del tejido. (ver
fig.11)

Figura 10

Posibles formas de tramas de puntos:
a) punto cuadrado, b) eliptico, ¢) punto redondo

Figura 11

Tricromia
an

Dicromia
Color dominante

(a5t
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El positivo

El positivo permite grabar ia imagen del original
sobre el esténcil serigrafico. Un positivo es una
pelicula que reproduce la imagen del original
con sus mismos valores, pero con la diferencia
de que toda el drea correspondiente al blanco
del original aparece transparente en el positivo,
con la finalidad de dejar pasar la luz a la
emulsidn fotosensible del esténcil serigrafico. Al
incidir la luz en la emulsién ésta se endurece,
con lo que el tejido se bloquea e impide el paso
de la tinta a través de &I, Esta 4rea transparente
del positivo se denomina drea de no imagen.
Por el contrario, al rea de imagen que se quiere
imprimir le corresponden todas las dreas negras
del positivo, cuya funcién es evitar el paso de la
luz. Al no pasar la luz de la exposicion por las
areas negras del positivo a la emulsién ésta no
se endurece y puede ser eliminada en ef
proceso de revelado para que la malla gquede
abierta y permita el paso de la tinta a través de
ella, depositdndose en el material a imprimir y
reproduciendo de esta manera la imagen del
positivo.

Hay diferentes maneras de eiaborar positivos:
manual, fotomecénica o digitaimente; las formas
de obtenerlos son variadas, siendo la mds
comun confeccionar el negative y después el
positivo  obteniéndolo por contacto en la
exposicién, cuando ambos tienen el mismo
tamafo, o valiéndose de la ampliadora en el
caso que sea necesaric aumentar o reducir fa
dimensién,

-Positivo por contacto.- Cuando se carece de la
prensa de contacto el positivo puede ser
confeccionado por medios elementales, pero
siempre serd mds efectiva la utilizaciéon de la
prensa. En ésta se coloca la pelicula sobre la
almohadilla de caucho, con la cara sensible
hacia arriba, y encima el negativo con la gelatina
de contacto hacia abajo, cerrdndose
seguidamente la prensa y procediendo a la
insolacién por enfoque directo de la luz.
-Positivo de pelicula delta o vellum,.- Es ideal
para la reproduccién de plumas puras, dandoles

10 Hainke op.cii, p. 216
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salida en una impresora ldser de 300, 600 o
1200 dpi.(puntos por puigada)

El tiempo de exposicién para la pelicula delta o
vellum en [a pantalla serigrafica es el mismo que
para un positivo fotografico.

-Positivo digital.- Reproducen medios tonos y
demés elementos de linea, dandoles salida por
medio de fotocomponedora a 1200, 2400 o 3600
dpi.

Los positivos deben tener las siguientes
caracteristicas:

- areas transparentes que dejen pasar la luz y
piumas o puntos perfectamente negros con una
alta densidad en todos sus valores vy
dimensiones que eviten el paso de la juz a
través de ellos

- guias de tamafio, corte vy registro
correspondientes, para poder manejar
correctamente la imagen en la impresion.

Si el positivo no reline estas caracteristicas se
tendrédn problemas en el revelado de la imagen
sobre la malla, el positivo con &reas poco
translicldas no permitird el paso adecuado de
luz y [la emulsion no se endureceri
adecuadamente provocando esto que la
emulsién se caiga durante el revelado o blen que
no soporte lo suficiente en |la impresién. Si las
dreas negras del original no son lo
suficientemente densas para evitar el paso total
de luz, es decir que se encuentra en grises, la
luz podré pasar a través de ellas durante la
exposicién y endurecer la emulsién gue se
deberia caer durante el proceso de revelado
para dejar libre 1a malla en las dreas a imprimir,
causando pérdidas de detalles e imagenes
blogqueadas.

Un positivo que no tenga guias de tamano, corte
y registro puede provocar dificultades para ver la
posicion correcta de la imagen a imprimir o los
mérgenes adecuados para el tamafio final del
impreso. Ademas, sin guias de regisiros seria
muy dificil hacer coincidir correctamente una
imagen sobre otra o imprimir a varios colores.
Por esto debemos cuidar que tanto nuestros
originales como positivos reflnan todas las
caracteristicas antes mencionadas.

Un buen positivo permite obtener e! grabado de
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la imagen correcta sobre ia malla.

Hay fres tipes de positivos:

- los positivos de linea o alto contraste, que se
obtienen de la reproduccién de originales del
mismo nombre y presentan las siguientes
caracteristicas: areas transparentes y una
imagen negra formada por lineas, texto, dibujos
o vifietas que a la vista se presentan en un alto
contraste, por gjemplo en blanco y negro.

- positivos tramados o de medio tono, que se
obtienen de la reproduccién de un original de
tono continuo en blanco y negro y se
caracterizan porque la imagen del positivo esta
tramada por puntos de diferentes tamarios entre
sl. El tramado se hace para convertir la imagen
de tono continuo del original en una imagen de
alto contraste en el positivo, ya que todos los
puntos son negros sobre un fondo transparente,
fo cual es indispensable porque en serigrafia se
imprime en alto contraste.

- positivos de seleccién de color, que son los
obtenidos a partir de originales de tono continuo
a color. Estos positivos también son tramados
para poder ser impresos en serigrafia. Una
seleccidén de color estd compuesta por cuatro
positivos: una transparencia por color magenta,
cyan, amarillo y negro.
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El tejido serigrafico

En el glosario de la "Screenprinting & Graphic
Imaging Association International® (SGIA), la
malla es definida como pafio textil, un término
general que designa un producto que resulta del
tejido, unido, filtrado, ligado u otra combinacidn
de fibras o filamentas sintéticos o naturates.

En una pantalla, antes del esténcil estan
presentes tres elementos:

- 8l tejido,

- el bastidor en el que estd extendida,

- y la tension de la teia en el bastidor.

La funcién del tejido serigrdfico es regular la
altura de la capa de tinta y sujetar todos los
detalles del positive. En la impresién serigrafica
es muy importante saber elegir el tejido con el
fin de lograr una buena impresion. Para poder
determinar qué tejido usar es necesario primero
saber cudles son las caracteristicas que
presenta en cuanto a:

- grupo de tejido

- estructura del hilo del tejido

- lineatura del tejido (nimero de hilos)

- calibre del hilo (didmetro)

- color de los tejidos

Los tejidos serigraficos pueden consistir en
fibras naturales (organdf, seda), fibras sintéticas
{perlon, nylon, poliéster) o hilos metélicos
(bronce, acero inoxidable y su combinacidn). Los
tejidos naturales utilizados en los principios del
procedimiento, como el organdf (aigodén) y la
seda, han sido sustituidos hoy en dia por los
tejidos sintéticos de una sola hebra (también
llamados monofilamento), aunque la seda se
utiliza atn para trabajos artisticos especiales.
Las mallas de poliéster monofilamento (PM)
estandar se introdujeron en los mercados de
serigrafia y aplicacién de filtro en los EE.UU. a
principios de la década de 1960. Fueron
desarrolladas especificamente para la filtracion
de alta capacidad, peroc también se aplicaron a
la serigrafia porque ofrecian una menor
absarcion de humedad y elongacién
{estiramiento) que el nylon monofilamento.
Asimismo suministraban una transferencia de

tinta mas limpia y una capacidad de
aprovechamiento mas facil que los poliésteres
multifilamento.(ver tabla 1)

Segun Woltgang Hainke, 44 el tipo de tejido y su
calidad determinan en gran parte el resuitado de
la impresidn. Los tejidos para serigrafia deben
satisfacer lo mejor posible los reguerimientos
siguientes:

- Buena permeabtilidad a ia tinta

- Resistencia al desgarre: para lograr la tensién
dptima

- Resistencia a la dilatacién:
dificultades de registro

- Elasticidad: para evitar que ¢! tejido se pegue
al soporte del impreso

- Resistencia al frotamiento y a la abrasion
frente a 1os solventes y al roce del raserc

- Resistencia a los golpes y al choque

- Estabilidad frente a los disolventes y a la luz

- Buenas propiedades de adherencia para
soportar el clisé

- Escasa avidez o velocidad de absorcién para
evitar las oscilaciones de tensién

- Facilidad de limpieza

- Consistencia durante largo tiempo y posibilidad
de reutitizacién frecuente

para evitar

Estructura del hilo del tejido

Por la estructura del hilo, los tejidos serigraficos
se dividen en:

- Tejidos multifiltares (tejidos de varias hebras),
también llamados multifilamento o multihebra.

- Tejidos monofilares (tejidos de una sola hebra),
monofilamento 0 monohebra.

Los tejidos multihebra se componen de varias
fipras individuales trenzadas. Los hilos
monohebra tienen una estructura sencilla, lisa y
continua

En ios tejidos multihebra (como la seda) las
fibras individuales se desgarran tras un uso
prolongado a causa del frotamiento con el
rasero, de modo que los hilos se deshilachan y
por dltimo se desgarran (fig. 12).

Por el contrario, los hilos de varias hebras son
mas gruesos que los de tipo monofilamento. Las
aberturas de malla son mengres, y en

11 Hainke op.cit, p. 36
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Cemparacidén entre los tres grupes de tejides mas impeortantes

Tejido de seda Tejido sitetico Tejido
Natural {fibra quimica de base sintética) Metdlico
(tefido animal) Poliamida Poliester -Bronce
(PES) -fosforoso
-Nylon(N) -Trevira (Bz)
-Perlon{P) -Diolen -Acero inox.
-Tergal {V-2A}
Ventajas: Vantajas: Ventajas: Ventajas:
-Gran elasticidad -Extraordinaria -Extraordinaria -lnvariabilidad

-Insensibilidad a
goipes

y choques

Buena adherencia de
clisés

-Facilidad de
tensado
Inconvenisntes:
-Escasa
permeabilidad

a la tinta
-Qrientaclén no
regular

de los hilos {carga de
tinta no uniforme
-Sensibilidad frente a
las disoluciones
quimicas (excepto
écidos)

-Dificil de limpiar
-Precio alto
-Resistencia al roce y
a la abrasién menor
que los tejidos
sintéticos

-Lineatura del tejido
limitada (sélo hasta
75 hilos por cm)
-Muy higroscépico
{11%)

permeabilidad a la
tinta

-Gran resistencia al
roce y a la abrasién
-Capacidad para
formar mallas finas
-Posibilidad de
reutilizacidn
frecuente

-Limpieza fécil
-Orientacién uniforme
de los hilos
-Resistante a choques
y golpes

-Mayor extensibidad
que el poliéster
{importante para
impresion
tridimensional}

fnconvenientes;
-Mas higroscoépico
que el polidster
{3-4%)

-Escasa estasbilidad
ante la Juz
-Estabilidad mediana
frente a los dcidos

permeablildad a la
tinta

-Muy buena
resistencia

a la extensién
-Invariable frente a
oscilaciones de
temparatura y
humedad
-poslbilidad de
reutilizacion frecuente
-Extraordinaria
estabilidad frente a
los dcidos y a la luz
-Buena rasistencla al
roce y a ia abraslén
en tejidos
monofilamento (de
una sola hebra)
-Extensibitidad
escasa (venlajoso
para impresién de
localizacton precisa)
-Orlentacién da hifos
uniforme

-F4cll de limpiar
(poco higroscépico)
unicamente llega a
absorber 0.4% de
humedad (muy
astabla)
Inconvenientss;
-Mala adherencia
para clisés de papel y
recorte

-No as tan extensible
como la poliamida

dimensional frente a
oscilaciones de
temperatura y
humedad
-Resistente a todas
las substancias
quimicas

-Gran capacidad
para formar mallas
finas

-Son posibles
cables de hilc de
hasta 0,03 mm
-Buena
permeabilidad a la
tinta

-Crientacién

de los hilos
uniforme

-Optima precisién
de localizacién
por su ascasa
extensibilidad

-Elasticidad

oscasa

-Sensibilidad a los
golpes y a la

presién

-Preacio alto
-Recomaendablas para
grandes tirajes

Tabla 1
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consecuencia !a permeabilidad a la tinta es
menor {fig.14). Cuando se selecciona el nimero
de malla correcto, es necesario comprender que
la tela de la matriz no se compone sélo de hilos,
sino también de los espacios interiores, los
cuales juegan una funcién tundamental. Debido
a la importancia de esta separacién entre los
hilos, una parte importante de la inversién de
capital en las plantas de tejido concierna al
equipe que controla ese espaciado. Se debe
tener en cuenta que este espacic tiene fires
dimensiones (iargo,ancho,alto) y tendrd una
influencia directa sobre el consumo, la capa y el
flujo de la tinta.q5

Figura 14

Tejido simple y tejido cruzado

Jim Schall asegura que las mallas tienen dos
factores determinantes que les permiten ser
elaboradas en un tejido del tipo simple o
cruzado: el diAmetro del hilo (d) y fa abertura de
la malla (w). Respecto a éstos se pueden
encontrar tres diferentes proporciones, segun el
didmetro sea menor, mayor o igual a la abertura
de ta malla.

Generalmente, las telas tejidas con un d menor
que la w pertenecen al tipo simple.

Figura (15a). La malla con d igual 0 mayor que
la w esté tejida generalmente en tipo cruzado.
Figura (15b). Las telas con d > w se¢ llaman
tejidos densos, dado que el diametro de la fibra
es mayor en proporcidn comparado con la
abertura de la malla. La malla de baja
elongacion de 355 hilos y de 390 hilos esta
cominmente tejida en el estilo cruzado dos a
uno. Si el tefido es simple, se observan las
siguientes caracteristicas: porcentaje reducido
del drea abierta y espesor de la malla levemente
reducido. Esto es causado porque el tejido
simple tiene una unién mucho mas estrecha, lo
que incrementa la distorsién del hito durante el
tejido, debido a que un didmetro de fibra de un
tamafic mayor es forzado a través de una
abertura de malla menor. Los beneficios
derivados del uso de estas telas son la
reduccién de espesor del depdsito final de tinta
en forma leve y la eliminacién de escurrimientos
bajo el tejido de los hilos.

Los efectos negativos de los tejidos simples
densos son los problemas tipicos del tejido; un
tejido cruzado de 355T tendrd 63.012 rizos por
pulgada cuadrada, mientras que en el estilo
simple tendra 120.025 rizos por/pulgada
cuadrada. Estos rizos adiclonales ejercen una
tensién mayor sobre la cafia e incrementan a su
vez el angulo de los rizos de las fibras de
direccién longitudinal durante el tejido. Los
problemas que & vaces pueden presentarse son
la inconsistencia, la deficiente apariencia del
acabado y |a excesiva elongacién de la direccién
longitudinal de los hilos durante el estiramiento.

12 Hainke op. cit, p. 37
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Teniendo esto en cuenta, el impresor podré
adquirir tejidos simples y cruzados con un
numerg de hilos de 355; sin embargo, fos niveles
de tensién serdn levemente més bajos en el
tejido simpie.q3

Figura 15 -
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Lineatura del tejido (nimero)

La fineatura del tejido hace referencia a la
densidad de hilos del tejido. Las lineaturas se
indican por nimeros, que corresponden a la
cantidad de hilos por centimetro. Existen
lineaturas de tejido serigrafico desde 15 hilos
por cm (38 hilos por pulgada) hasta 200 hilos por
cm (508 hilos por pulgada).

Calibre del tejido (didmetro)

Ef calibre de un tejido denota el grosor de los
hilos utilizados en su confeccién. Los tejidos se
fabrican con distintos didmetros de hilo (fig.16),
por lo que para determinar su calibre los
tabricantes de tejido utilizan tres grupos de
diametros:

S = baja calidad para casos especiales

T =calidad media

HD = calidad alta

Los distintos didmetros de hilo de las calidades
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S, T y HD del mismeo numero (calidad de hilo por
centimetro) condicionan valores diferentes para
el grosor del tejido, la superficie abierta de la
pantalla y ta anchura didfana de la malla (fig.
17}. Por lo tanto en un tejido de hilo fino (catlidad
S}, la superficie abierta de la pantalla y la
anchura de malla resulta ser la mayor, mientras
que con un tejido de la calidad HD el hilo es méas
grueso, es decir, la superficie de la pantalla y la
anchura de la malla resultan ser mas pequenos.
A efectos practicos de impresion esto implica
que la permeabilidad a la tinta en los tejidos de
iguat namero es la mayor posible con la calidad
S y ta menor con la calidad HD. Por otra parte, 1a
capa de tinta con la calidad S es la mas fina
obtenible, y con la calidad HD la mas gruesa,
pues el calibre del hilo (su diametro} determina
el grosor del tejido y es decisivo por lo tanto
para el control de ia capa de tinta y para el
consumo de la misma. Como regla aproximada
para el control del espesor de la capa de finia,
pueden seguirse los siguientes consejos:

- Entre mas fino sea el diametro de! hilo, tanto
menor serd el grosor del tejido y tanto més
pequeiio el espesor de la capa de tinta.

- Cuanto mas grueso sea el calibre de hilo, tanto
mayor serd el grosor del tejido y tanto mayor
también el espesor de la capa de tinta.

Cuando se esidan usando mallas con una
abertura mayor o de igual tamafio que el
diametro del hilo, el didmetro del puntc mas
pequefic para poder ser impreso no debe ser
menor que la suma de la abertura de malla y el
diametro del hilo o w+d (ver figura 18).

Cuando se estan usando malias con una
abertura menor que el didmetro de hilo, el
diametro del punto mas pequefic n¢ debe ser
menor que el resultado de 2(w+d) (ver figura
19), por lo que el limite para el punto mas
pequefic que se puede imprimir esta
normalmente alrededor de un didmetro de 75
micrones (.0030 pulgadas).

Si el diametro del punto méas pequefic es
siempre fijado al resultado de 2(w+d), el paso de
la tinta a través de las aberturas de la pantalla
no se ve tan reducido y el resultado de fa
impresién mejora notablemente {ver tabla 2).
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sorigratfa de tefido de
precisién baja elongacién
y alta tension, p. 64




La reproduccién de los puntos claros también
mejora si el paso de la tinta a través de las
aberturas de la pantalla es reducido o0 menos
posible por medio de los hiios de |a tela. Se logra
una mejor reproduccién de los puntos obscuros
con una mayor reduccién del paso de la tinta:
por ejemplo, con una superficie de hilo mas
grande en las aberturas de malia (ver la
comparacién de los distintos resultados de
impresion en la figura 20)

Wad=84 u (.0033 inches) figura 18
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Designacion de los tejidos

Los marcos tensados deben rotularse con una
identificacion. Para reconocer 10s tipos de tejido,
son habituales las abreviaturas siguintes:

S= seda, P= perlon, PES= poliéster, VA= acero
inoxidable, Bz= bronce.

La designacién de un tejido puede comprender
numerosos datos, como los citados a
continvacién del siguiente ejemplo:

ESTAL MONQ 90T 14.08.99

ES = Abreviatura de poliéster

TAL = Abreviatura de Thal, sede de la firma
del tabricante

MONQO = Abreviatura de MONOfilamento (una
sola hebra)

90 = Designacion de la lineatura detl tejido
(90 hilos por cm
T = Calidad media alta

14.08.99= Fecha del tensado.

2(w+d)=102 u (.0040 inches)
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Tabla 2

Color de los tejidos serigrafices

El uso de! tejido de color evita los efectos
negativos de tres fenémenos fisicos diferentes
que serdn explicados a continuacién: refraccién,
difraccién o reflexidn.

Refraccidn

Cuando la luz incide sobre la frontera entre dos
medios, como aire y vidrio, parte de la luz
incidente se refleja sobre la superficie del vidrio,
mientras que la otra parie entra en el vidrio. La
luz que penetra en el vidrio se absorbe y se
transmite parcialmente, a la vez que suele sufrir
un cambio de direccion llamado refraccidn.
Hans Gerd de la Academia de la Tecnologia
Serigrafica dice: “Las aberturas de pantalla
pequefias para los puntos claros (cuando se
esté copiando} se mantienen abiertos cuando se
usan mallas con una Optima proteccion a la
refraccidn de la luz. Esta proteccidn se obtiene
usando tejidos de color®.q4
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Una 6ptima definicién de difraccidn es la de
Tippens:*l_.a naturaleza de la luz es dual, pues
en algunas ocasiones exhibe propiedades de
particulas y en otras se comporta como onda. La
prueba que demuestra que ta luz tiene
naturaleza ondulatoria proviene del
descubrimiento de los fendmenos de
interferencia y difraccién; estudios de
polarizacion posteriores demostraron que, a
diferencia de las ondas sonoras, las ondas de
luz son transversales en lugar de longitudinales.
Siempre que las ondas de luz atraviesan una
abertura o tropiezan con el borde de un
obstaculo, siempre se deftexionan o desvian un
poco hacia la region que no estd expuesta
directamente a la fuente de luz: a este fenémeno
se le llama difraccion”. g

Schweiz Seidengazefabrik AG Tahl (SST thal)
fabricante de tejidos de color defiende la teorla
de que los tejidos tefidos eliminan el efecto de
la difraccion lateral de la luz.

Ndmero de tela PE 2(w +d) 2(w +d) w+d w+d
porcm  por pulgada en micrones en pulgadas &n micrones en pulgadas
100T 260 T 194 0076 97 .0038
100 HD 260 HD 194 .0076 97 .0038
120HD 305 HD 166 0065 83 .0032
120T 305T 168 0066 84 .0033
120 8 305 8 168 .0066 84 .0033
130 HD 330 HD 152 0060 76 .0030
130T 330T 154 0061 77 .0031
130 S 3308 154 .0061 77 .0031
140 HD 355 HD 144 .0057 72 .0030
140T 3657 144 .0057 72 .0030
140 S 355 S 144 .0057 72 .0030
150T 390T 132 .0052 66 .0026
150 8 390 8 132 0052 66 .0026
165 T 420T 120 .0047 60 0024
165 S 420 § 120 0047 60 .0024
185 T 470 T 108 .0043 54 0022
185 S 470 S 108 .0043 54 0022
195 8 495 S 102 .0040 51 .0020

Difraccion

14 Gerd Schaer Hans, El
papel de la cuatricromia
on la serigrafia, p. 42

15 Tipeens Paul,

Fisica conseptos vy
aplicaciones, p. 587




Reflexién

El tercer fenémeno que puede presentarse es la
reflexién, que es la capacidad que tienen los
cuerpos iluminados para devolver una parte
considerable de luz, por ejemplo un espejo, una
hoja de papel etc. Gilberto Figueroa manifiesta
que “el uso de los tejidos de color se debe
solamente a la reflexién de la luz”. ¢

La reflexién se presenta unicamente en el tejide
y no en todo el fenémeno de reduccién de
imagen con respecto al original a copiar,
mientras que ta refraccién y difraccién
intervienen con la velocidad y direccion de {a luz.
Los tejidos pueden encontrarse en cotor blanco,
naranja, anaranjado-aémbar, amarillo y rojo.
Originalmente los tejidos eran blancos, pero
presentaban el inconvenlente de ser altamente
reflectivos, 1o que ocasionaba pérdida de
detalle y definicién en ta imagen de los positivos
tramados ¢ con detalles muy finos. Esto se
debfa a que la luz reflejada en todas direcciones
por los hilos blancos del tejido durante la
exposicidn pasaba por los contornos del
positivo, afectando asi a ta emulsién protegida
por las areas negras del mismo, provacando un
bloqueo de la malla al endurecerse aquélla, y
causando pérdida de detalle en ia impresion.
Para evitar el fenémenc de refiexién se crearon
ios tejidos naranias, rojos y amariilos, dado que
la reflexién que provocan estos hilos no afecta a
la sensibilidad de ia emutsién,

Este tipo de mallas permite reproducir positivos
tramados y con detalles muy finos. Los tejidos
antes mencionados reciben e nombre de
antirrettectivos y se fabrican de 80 hilos por cm
en adelante, dado que son utilizados para la
reproduccidén de imigenes finas que requieren
de tejidos cerrados.

Los tejidos btancos se usan para imprimir
imagenes no tan finas con contornos mas
gruesas y en superficies que requieren mas
deposito de tinta.

Para entender mejor como afecta el fenémenc
de refiexidn a la reproduccion de imagenes finas
con detalles delicados vamos a ver el concepto
tratado en el libro de fisica Tippens y los
sigulentes esquemas.

Dos tipos de reflexién posibles son la reflexion
regular vy la difusa. Se llama reflexién regular o
especular a la que se produce por parte de una
superficie pulida (fig. 2ta), porque la luz que
incide sobre la superficie de un espejo o vidrio
se refieja especularmente. A su vez, la reflexidn
difusa es la responsable de que las superficies
sean visibles (fig.21b}, y se praesenta cuando la
luz incide scbre una superticie irregular o dspera
{como la de las rocas, arboles, sefiales pintadas,
animates o gents) y a continuacidn se esparce
en todas direcciones. Debido a que solamente
una pequeiia cantidad de luz es retornada a la
fuente de los rayos luminosos, los materiales
con reftexion difusa tienen una baja visibilidad
nocturna. Por ejemplo, un ciclista sin material
reflejante es un reflector pobre cuando es
iluminado por les poderosos faros de un
vehiculo, debido a que el ciclista absorbe parte
de la luz, ofra parte es esparcida y sélo una
minima fraccién regresa a la tuente incidente, el
automdvil,

En la figura 22 estan representados los hilos de
un tejido blanco y un antirreflective o tefiido. La
parte negra es la gue corresponde al érea de
imagen del positivo, la linea punteada
representa la reproduccion de la imagen en sus
valores y dimensiones exactamente iguales a los
que tiene el positivo. Si ef tefido es antirreflectivo
la luz que va a incidir sobre la emuisién no le
afecta, y la imagen puede ser reproducida en
sus valores originales.

En el caso de que estos hilos fueran reflectivos
{es decir, que correspondan a un tejido blanco)
la luz que se refleja entraria a tos contornes del
positivo y la imagen no se reproduciria en todos
sus valores y sufrirfa un cambio hacia dentro,
provocado también por la incidencia transversal
de la luz. Este cambic provocaria una alteracion
de la imagen en sus valores al ser copiado, de
tal manera que se perderfan Areas de imagen
por la penetracién de la luz hacia la emulsién
protegida por el positivo. Este problema de tuz
adyacente en los tejidos blancos reflectivos es lo
que evita el poder utilizarlos para Ia
reproduccién de detalles finos o tramas muy
deticadas.

16 Figueroa B. Gliberto,

La serigraf(a
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Figura 21 N

Reflsjo do luz

Teiido blanco

Reproducci

Tajido tefido
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Elecciom del tefido

La férmula para poder encontrar el tipo de malia
con el lineaje requerido para el positivo es la
siguiente: se multiplica el niomero de puntos por
cm. lineal que tiene el positivo por 3, 4 6 5y en
esa forma se encontrara el namero de hilos del
tejido necesario para la reproduccién del
positivo. Por ejemplo: se tiene un positivo de
medio tono cuyo lineaje es de 30 puntos por cm.
El resultado de multiplicar este valor por 3 es 90,
que es el tejido mas ablerto que se podra
utilizar. De la misma forma, al multiplicarlo par §
el resultado es de 150, que es el niomero de
hilos mas adecuado para una reproduccién
pertecta del medio tono en todos sus valores.
En serigraffa la méxima reproduccién de un
positivo es de 40 pts por cm., que al ser
multiplicado por 5 da 200 hilos o el lineaje mas
cerrado que se fabrica en matlas.

De la eleccién correcta de tejido dependerd en
gran medida el éxito de la impresion. Problemas

de adherencia de los clisés, dificultades con la
permeabilidad o la penetracion de la tinta y
resultados defectuosos de la impresién han de
referirse en gran parte al empleo inadecuadoy a
la eleccidn errénea del tejido. Si por motivos de
costo se utilizan telas Trevira o batista de vidrio,
sus posibilidades de aplicacién en la técnica
serigréfica estan limitadas. Lo que puede
ahorrarse en fla adquisicion de tejidos
sustitutorios se paga caro en la practica con un
cambio de tejide frecuente o un mayor gasto de
tinta, con dificultades de impresidn, registro y en
parte también con unos resultados
decepcionantes. Por tal motivo deben utilizarse
tefidos especiales para la técnica serigrafica,
especificamente los tejidos monofilares de nylon
y / 0 poliéster, que pueden ser considerados los
ideales, ya que pueden emplearse en todos los
trabajos, se dispone de ellos en gran nimero de
lineaturas, pueden ser reutilizados con
frecuencia y poseen una larga vida Ofil.
Actuaimente se considera a la fibra de nylon
mas elastica que el poliéster, y por esa razén se
puede utilizar ventajosamente cuando se
imprime sobre superficies disparejas, dado que
la fibra de nylon se moldearda mejor a estas
estructuras de superficie (por ejemplo,
bolfgrafos, mercancias de regalo, recipientes,
esqules, efc.). También se conoce al nylon por
ser mas higroscopico, {es decir, que atrae la
humedad del aire mds facilimente) lo que crea
problemas de estabilidad dimensional.

A causa de la mayor elasticidad del nylon, se
debe imprimir con una distancia de contacto mas
alta sobre las mdquinas de cama plana y las
prensas cilindricas, o podrian presentarse
problemas de registro a lo largo del arrastre de
ia tela. Para el beneficio del nylon se encuentra
una buena adhesidn del esténcil, y también una
resistencia mecanica levemente mejor. Sin
embargo, este dltimo punto es también debido a
la mejor elasticidad de nylon comparado con el
hilo de poliéster, que es mas rigido vy, por lo
tanto, de alguna manera quebradizo.

Los tejidos metdlicos encuentran aplicacion
sobre todo en trabajos especiales de 1a industria
textil, cerdmica y del papel decorativo. En la




serigraffa manual que aquf se describe no se
consideran por motivos de costo y a causa de su
gran sensibilidad contra los choques y golpes.

Los tejidos de calidad media alta (calidad T) son
recomendados por los fabricantes de tejidos
para la mayoria de los trabajos de impresién y
en la practica son los mas ulilizados. Son méas
resistentes al desgarro y mas estables que los
de calidad S, los cuales son adecuados para
tareas de impresion especfficas (capa de tinta
mas fina). Para impresiones con mucha carga de

tinta {(por ejemplo, impresidn en relieve,
superficies de relleno sobre soporte
estructurado) y de gran solicitacién mecénica
son mas apropiadas las calidades HD.

Las lineaturas mas habltuales en la practica se
sitdan entre los nimeros 80 y 140 en funcién del
campo de aplicacion.

Recomendaciones para la eleccién del tejido serigrafico

Tipo de tejido Nylon

Campo de monohabra

aplicacién

Nylon Poliéster

monchabra monohebra

coloreado

Seda natural

muiltihebra

Para impresiones sancillas N2 36 S
con clisés de obturacidn a
© de recorte sin gran 81T

nitidez de contornos

Ne 8
a
25

Para imprasiones sencillas Ne 73T
con clisés fotomecdnicos y

a
cliséds de recorte 100 T

N2 16

Para la mayorfa de las NegoT
impresiones con clisés a
fotomecdnicos directos e 126 T

Indirectos

Para impresiones de la N2 120 T
méxima calidad de a

raproduccién con clisés 180T
fotomecdnicos indiretos

Para impresiones de la
méxima nitidez de contornos
a impresidénde trazos finos y
tramada cen clisés
fotomecdnicos directos

Ne 1207
a
1657

Para imprasién de mdxima
exactitud de localizacién

NEAQT
a 120 HD

Para impresiones con mucha NZ&T 1
carga de tinta, como a

superficies cpacas sobre 81 HD
fondo contrastado

NEB1T
a
81 HD

[JEXT:]

Para impresiones con tintas
maetdlicas fosforecentes, de
cerémica, vidrio,esmalte

NE 34T
a
1207

N*36T
at100T
NeGT1T

aB1T

Clisés fotomecanicos
indirectos

Clisés fotomecdnicos
directos

N 40T
agoT
Neg1T
a100T

{wolifgang Hainke 1930}
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La empresa “Verseidag-Industrietextitine Gmbh
Kempen™ indica, para las lineaturas més
habituales de su tejido para clisés (tejido
sintético monofilamento de nylon, perlon,
poliéster) distintos campos de aplicacion que
son dignos de tomarse en cuenta para la
eleccion del tejido serigrafico.

La préctica ha dado lugar a una clasificacién de
la vasta multitud de tejidos existentes en cuatro
categorias principales de tejido para clisés: las
lineaturas 80,100,120 y 140 T por cm.

La utilizaclén de las ctatro calidades de tejido se
distingue segun sus diferentes posibilidades
técnicas de impresién. Los campos de aplicacion
recomendados segun la clasificacion de tejidos
mencionada arriba son;

Tejidos de 80 hilos

Carteles grandes de trazo grueso, impresién
sobre placas de fibras duras y rugosa, planos,
laminas de grano grueso, fondos de superficies,
tintas de relleno, tintas fosforecentes.

Tejidos de 100 hilos

Tramas monocolor, carteles, rétulos grandes,
embalajes, r6tulos y contornos medios
superficies, escalas, Impresion de placas,
etiquetas autoadhesivas

Tejidos de 120 hilos

Tramas finas multicolor de hasta 25 Pts./cm
aprox. , lineas finas directas e indirectas,
laminas lisas, circuitos integrados, rotulaciones
finas.

Tejidos de 140 hilos

Tramas finas multicolor, lineas muy finas,
superficies delicadas, etiquetas, escalas de
medida, cuadrantes, mapas.

Lineas y medios tonos
finos

Cuando se considera la impresién de lineas
finas, lo cual incluye la impresion fina de los
medios tonos, debe darse mas consideracién a
la necesaria seleccidn de la malla.

Recuerde que la tinta debe fluir en forma vertical
y luego se debe extender lateralmente hacia el
lomo del esténcil. Por esta razén, debe
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observarse cuidadosamente el porcentaje de
area abierta de ia malla.

Cualquiera que sea el ancho de las lineas, éstas
siempre presentaran problemas cuando se
imprimen en forma paralela a los hilos de la tela,
por lo que para mejores resultados es siempre
de ayuda colocar el positivo en angulo en la
pantalla. Sin embargo, para mejores resultados
también se necesita la contribucién del esténcil.
El perfil del borde del esténcil serd un factor
determinante para la calidad de la impresién de
las imagenes finas. Las llneas negativas son
mas dificiles de controlar, y por lo tanto el flujo
de tinta debe ser mantenido bajo control para
gque los parametros del esténcil, del rasero y de
la tension de la pantalia no se tomen por dados.
Una Iinea continua es de hecho mas facill de
imprimir que un punto de medio tono aislado.
Los puntos de medio tono son mas
probleméticos. Esto es asi porque permanecen
aislados sobre la pantalla y pueden o no ser
sostenidos adecuadamente, en el caso de los
puntos sombreados, o pueden ser bloqueados
por la malla en el casc de un punto brillante. En
este caso se debe cambiar a un namero de
malla més fing. No obstante hay situaciones en
donde la reproduccién perfacta del punto es
imposible. Si el conjunto de separaciones de
color proporcionado es de, digamos, 133 puntos
/ pulgada con un punto brillante det 5%, el
tamano de este punto estard en la regién de los
50 micrones. El primer problema se presentard
en la etapa del esténcil, donde pueden
encontrarse dificultades al resotver un punto tan
fino, sea debido a la interferencia de |a tela o al
poco recortado a través de la emulsion del
esténcil.

Incluso si el esténcil es capaz de resolver tales
detalies, el serigrafista encontrara dificultades al
imprimir, dado que la malla mas fina tiene una
abertura de 18 micrones y €l ancho del hilo mas
fino (después de tejido) es de 34 micrones. Este
tamafio de punto sera préacticamente imposible
de reproducir y las partes destacadas de Ia
imagen lo sufrirdn en forma particular. En otras
palabras, no existe un nimero de malla que sea
apropiado para dicha situacion.

A e e S A Y L e




Siempre que se proporcione una serie de
separaciones de color esto supondrd un
problema dificil, particularmente cuando no haya
conformidad entre las separaciones y el proceso
de fa serigrafia. Para que se reproduzca ef punto
mas fino, se necesita cubrir un Aarea que
corresponda con la abertura de [a malla més un
minimo de 1 1/2 hilos. Esa es la Gnica manera de
dejar un porcentaje de drea abierta suficiente
para dejar pasar el volumen correcto de tinta a
través del esténcil y alcanzar el centro del punto
de medio tono. Si no se hace de esta manera,
los puntos serén reproducidos parcialmente o no
seran reproducidos en absoluto, y cambiara el
contraste de la imagen de medio tono. En
general por tanto, hay que asegurarse de que los
porcentajes de brillos y sombras no sean
demasiado bajos.qy

LLa tension

Ser consciente del estado de la malla requiere
que sepamos coémo medir la tensién. Sin
embargo, a menudo se presenta el problema de
saber el significado exacte de esta
caracteristica, que muy pocos serigrafistas
conocen y que afecta de forma trascendental al
proceso de impresion.

Ei dispositivo que nos permite medir y hacer
legible el resultado de esta aplicactén de fuerza
es un tensémetro, que esta caiibrado en
Newtons/cm (N/em) medida de tensién que ha
sido ya normalizada e internacionalizaga. Por
razones practicas relacionadas con la aplicacién
especifica de la pantalia, debe ser disefiado y
construido para permitir varias lecturas en
diferentes puntos de la misma, asi como en las
direccionas horizontal (trama} y longitudinal
(urdimbre). Debe elegirse aquél que sea
contfiable y repetitivo en su capacidad, lo cual
reguiere cierta inversidn gue el serigrafista no
deberla dudar en pagar. Existen numerosos
modelos en el mercado, en versiones mecanicas
y electrénicas.

La unica desventaja al respecto es que la mayor
parte de los tensémetros estan limitados a una
calibracién méaxima de 45 N/cm, lo gque es

bastante insuficiente con las elevadas tensiones
posibles en algunos nimeros de malla para la
impresitn textil, como las telas disponibles hoy
en dia con capacidad de tensiones de mas de
100 N/cm. Es por ello necesaric contar con una
nueva generacién de tensdmetros cuyo limite
superior de calibracion sea de almenos 100
N/fcm.

Las pantallas de alta tensién y
la calidad de la imagen impresa

La malla de baja elongacién (MBE) es uno de los
desarrollos mds excitantes en la industria
serigrdafica de esta decada. La MBE ha sido
desarrollada especlficamente para ayudar a los
serigrafistas a eliminar y minimizar las variables
de la produccidn estandar como el
retensionamientc de la pantalla, el excesivo
espacio entre la malla y el material a imprimir y
la distorsién en la impresién.

Can las MBE, es posible en la actualidad elevar
las tensiones de la pantalla a un nivel muy por
encima del usual de 14 a 20 N/cm practicado
hasta hace poco con el tipo regular de telas de
poliéster monefitamanto.

Durante muchos afios, los serigrafistas han
utilizado mallas de poliéster monofilamento
{PM}, y han trabajado con sus propledades de
elongacién y perdida de tensidn. Con este fin se
han formado compaiiias que venden dispositivos
para retensionar, y crean productos que
permiten una estabilizacién adicional de las
propiedades de flujo en frlo de las mallas de PM.

Comportamiento de una
pantalla "'clasica

Por "pantalla clasica” se entiende una pantalla
de (PM) estandar tejido simple estirada vy
pegada en un bastidor de (acero ¢ aluminio), ¢
en uno de fos ya obsoletos marcos de madera.
La tensién manual y el componente higrométrico
de la madera hace que su uso esté totalmente
fuera de control y la medida eventual sea
enteramente impredecible.

Estas pantallas estan estiradas mecénica o en

17 Peyskens Andre,
Factores que influyen en
la elaccién de malla
correcto, p. 22
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su mayor parte neumaéticamente a valores de
tension iniciales de entre 10 y 20 Nfcm ya sea
por el serigrafista, 0 muy frecuentemente, por el
proveedor.

Cuando estas pantallas llegan al cuarto de
impresion de un serigrafista que es més
meticuloso que otros y estd equipado con un
"tensémetro®, éste encontrard que una tela que
normalmente requiere una tensién de 20N/cm
registra s6lo 16N/cm, y si la utiliza
inmediatamente para imprimir y toma una nueva
medida de la tensidén luego de la ejecucion,
encontrard un resultado de 12N/cm., lo que
representa una pérdida de 8 N/cm

Unos dias més tarde, una nueva media dard
entre fos 8 y los 10 N/cm. Esta tensién, méds ¢
menos “estabilizada", permanecerd con Ha
pantalla por el resto de su vida atil. Los
serigrafistas "conviven con ell¢" muchas veces
sin comprender claramente que la tensidn
{demasiado baja) serd la causa directa o
indirecta de muchos problemas durante la
impresién, y con frecuencia se culpard de estos
problemas a otra causa: la realizacién del
esténcil, 1as tintas, as prensas, el rasero , etc.
varias consecuencias de la errénea tensidn son
que la tinta no se despega de la pantalla y la
imagen es "confusa", se registra un mal depdsito
de tinta, falta definicién de los bordes de la
imagen, se produce efecto "nube”, y, al realizar
imagenes de medios tonos, se obtienen
resultados que pueden ser desastrosos.

La primera reaccién del serigrafista es reducir la
velocidad del rasero en una prensa de cama
ptana, ¢ |la velocidad general en una prensa de
cilindro, o que dara como resultado una pérdida
en la salida. Luego producird un incremento
general en el espacio entre ta malla y el material
que facilitara la separacion de la tinta y mejorara
un poco ia calidad de la impresién, pero ia
imagen se distorsionard en ambas direcciones,
un hecho np visible inmediatamente, pero que
dara como resultado enormes dificultades en el
registro al imprimir el color siguiente,
especialmente si la segunda pantalla no tiene
los mismos valoras de tensién que la primera
pantalia.
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Los efectos de la medicién deficiente de la
tensidn de fa malla pueden resumirse en:

-A un nivel menos evidente, la fatiga de la
pantalla (méas espacio entre la malla y el
material, que provocara mas fatiga mecanica de
los hilos) casi no disminuira su vida uatil. En
relacién con & rasero, el espacio entre la malla
y el material impreso incrementado requerird
una mayor prasion del rasero, 1o que ocasiona
un desgaste mas veloz del borde del rasero, y
por consiguiente mas afilaciones (con fa
derivada pérdida de tiempo y un incremento de
los costes en el consumo de la hoja).

- Aun dentro de la misma linea de pensamiento,
inclusive una distancia minima aumenta
indtilmente el consumo de Ia tinta. Por (ltimo, los
tiempos de arreglo entre el ajuste del registro de
los colores siguientes tomardn mas tiempo
porque seran mas diticiles, y el numero de
rechazo (impresiones no utilizables) se
incrementard, ocasionando una pérdida
financiera debido al incremento en el nimero de
materiales a imprimir y el consumo de la tinta
asociada a ello,

Michel Caza comparte un cémico ejemplo del
serigrafista que se encontrd, sin comprenderio,
con €l problema del "crecimiento del tamafo de
la imagen" causado por el flujo fric del poliéster.
Si uno comete el error de estirar una tela nueva
s6lo en un paso, por ejemple a 20 N/cm, y la
utitiza inmediatamente luego de haberla
tensado, la tela perdera de 4 a 6 N/cm. A pesar
de lo que parece una paradoja, la imagen
impresa se amptiara un 0.15% (esto significa
1,5mm por cada 100cm) y ésta es una causa
importante de dafio. Si la pantalia es del tipo de
autoestiramiento, seria posible disminuir adn
mas la tension para reducir el tamafio de la
imagen a su dimensién inicial, mientras que en
ia pantalla de tipo “"estirar y pegar’ no existe
posibllidad alguna de arreglo. Otra aparente
paradoja es que si se quiere oblener un buen
proceso de cuatro colores, es mejor elegir
"pantallas viejas" (al menos con la misma
tensién para cada una de dichas pantallas),
estabilizadas, mejores que las pantallas nuevas.
En cualqguier caso, una pantalla nueva estirada




nunca debe usarse en un lapso de tiempo menor
de 24 horas después del tensado.

Modificacién de 1la malla

Segun Jim Schail {en su obra Malla de serigrafia
telido de precisién), las caracteristicas
especiales de la MBE se derivan de tres
modificaciones a las caracteristicas de las
mallas PM estandar: las propiedades de las
fibras, las técnicas de tefido y los procesos de
acabado.

-Propiedades de las fibras: El polimerc del
poliéster ha sido modificade quimicamente,
incrementande su  pesc  molecular vy
suministrando una molécula de polfmero mas
larga. Este polimero fabricado quimicamente y
las operaciones de tejido que aseguran la
consistencia de las fibras individuales, han
transmitido una cantidad de ventajas a la fibra
de la MBE:

- Una elongacién mas baja, con un resultado de
estiramientos menores y tensiones mas altas.

- Una resistencia de tensién mayor y una
resistencia de rotura en aumento.

- Una mayor capacidad de retensionamiento,
asegurando una vida larga de tensién de la
pantalla.

- Una resistencia quimica y a la abrasion mas
alta, suministrando una malla levemente mas
durable comparada con el poliéster estandar.
Sin embargo, las propiedades de baja
elongacidn de esta fibra la hacen muy dificil de
fabricar, por lo que el procesc debe ser
controlado cuidadosamente.

Antes de ser tejido en maila, el polimero del
poliéster soporta una serie de procedimientos
de fabricacion que alteran drdsticamente las
caracteristicas de la fibra y el alineamiento
molecular (la orientacién relativa de las
moléculas de poliéster a lo largo de las fibras
individuales). Jim Schall cita los pasos en los
cuales se logra el alineamiento molecular antes
del tensado de la pantalla. (Los porcentajes se
derivaron de las mallas suizas; no todas las
mallas son procesadas o te|idas de esta
manera.)

Paso 1. Et polimero de poliéster es derretido con
calor y convertido por medio de presidn en hilos
de monofilamento. Cerca del 30% del
alineamiento molecular se logra en este
proceso.

Paso 2. Los hilos ya formados se estiran bajo
calor y se hilan a sus diametros terminados, un
proceso que incrementa el largo original del hilo
aproximadamente un 420%. Este paso causa el
cambio mas estructural e importante en el
diametro del hilo y en el alineamiento molecular,
lograndose asf un 60% del alineamiento
molecular adicional.

Paso 3. Las fibras terminadas son tejidas en
malla. Se ejercen varias fuerzas sobre las fibras
durante el proceso de tejido, pero no se aplica
calor directo. En este paso se estima que tiene
lugar un 1% © menos del alineamiento
molecular.

Paso 4. El material tejido terminado es colocado
al calor, utilizando procesos especlalizados que
estabilizan ta elongacién de la fibra. En este
paso llamado acabado ocurre cerca del 7-8% del
alineamiento molecular.

La mayor parte de! alineamiento molecular se
logra cuando se aplica el calor durante la
fabricacion. Con las mallas suizas terminadas,
se logra aproximadamenie el 98% del
alineamiento molecular en el proceso de
fabricacién. Se estima que un 1-2% tiene lugar
durante el estiramiento de la pantalla- una
cantidad peguefia en comparacién con [0S pasos
de fabricacion de la malla.

De forma conjunta, estas técnicas de tejidoe y
operaciones de acabado proveen las mejores
MBE fabricadas con los siguientes beneficios
para el serigrafista:

a) menor distorsién de la imagen,

b) mayor velocidad de impresion,

¢) muy superior calidad de fa imagen, {medios
tonos o lineas finas)

d) registro mds preciso,

e) mejor consistencia desde el principio hasta el
final de la impresidn, con menos ajustes,

f) menor desgaste del borde del rasero,

g) menor desgaste de la tela,

h) menor consumo de tinta,
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i} mucho mejor control de calidad de la imagen
impresa,

i} establecimiento més rdpido de un color al
stguiente,

k) capacidad de repeticién ampliamente superior
de impresiones anteriores,

1) productividad ampliamente incrementada.
Todas estas ventajas dan lugar a mejoras muy
significativas en la calidad y productividad, y
pueden ser explicadas en detalle como sigue:
a) tlenor distorgién de la imagoen.

Con una tensién mayor se necesitard un espacio
entre la malla y el material a imprimir mucho
menor. De hecho, un espacio entre la malla y el
material que alcanza 4 6 5 mm en una prensa de
cama plana se reducird a 2 mm, y en una prensa
de cifindro, de 2 mm a 1 mm. Esto no parece ser
muy significativo a primera vista, pero debe
considerarse que esta reduccibn significa una
ganancia del 0.1%, lo que significa 1 mm en &l
ancho impresc de t metro: esto afadido a la
capacidad de extensién del material a imprimir
no es para nada insignificante.

b) Mayor velocidad de impresidn.

Una tensién de ta pantalla mayor permite una
separacién de la pelicula de tinta mucho mejor.
Inclusive si la viscosidad de la pelicula de tinta o
su falta de tixotrapia es alta, pasa y se despaga
mucho mas facitmente a través de la abertura de
la malla. Ademds, una tensién alta permite una
reduccién del espesor global de la tela y un
incremento del drea abierta de la malla (5%, o
que es importante en relacién con ta velocidad
de paso a través de la tela). Esta ganancia de
velocidad puede alcanzar, en una prensa de
cama plana grande (140x180 cm = 55x70
pulgadas) et 33%, de 600 a 800 hojas/hora por
ejemplo, y el 20% en una prensa de citindro (de
1,500 a 1,800 hojas/hora). En el caso de esta
dftima el desempefio es menor porque la
separacién mas importante (debido a la forma
del cilindro), disminuye este problema en
comparacidén con una cama plana.

¢) NMuy suporior calidad de 1a imagen

El menor espacio entre ta malia y el material a
ser impreso, combinado con una separacion
rapida de la pelicula de la tinta detras del rasero,
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mejora la calidad de la imagen impresa,
especialmente si ésta contiene Iineas finas y
medios tongs. Esto significa que la imagen no se
distorsionard geométricamente, 10 que llevaria a
la pérdida de registro det color siguiente.

En forma local, en ef nivel de cada punto, la
definicién sera mayor y la imagen clara, aguda y
no confusa, lo que es asencial en las dreas de
grandes densidades. Estas areas de sombra de
la imagen son particularmente importantes para
et mantenimiento perfecto del punto negativo.
d) Regictro més praeciso

Et menor espacio entre la malla y el material a
ser impreso, combinado con menos presion del
rasero, da como resultado una menor
deformacion de la imagen.

incluso si la tensién de la pantalia cambia de un
color al siguienta en 1-2N/cm, esto sélo tendré
un pequefo impacto (menos de 0.15 mm por
100cm). Esto se aplica a las pantallas tensadas
por encima de 25N/cm. Si la pantalla es tensada
a sbélo 8-10 N/cm, el error de registro se
multiplicara por un factor de 50, dando como
resultado un error real de 7.5 mm por 100cm de
imagen.

¢) tlayor congistencia al imprimir.
Mantener una pantalla a una alta tensién
constante durante el tiraje completo, da como
resultado que la calidad de la imagen sea mucho
mejor. La mdas evidente entre las variables
totaimente incontrolables durante la impresién
con pantallas mal tensadas es la falta de
consistencta del entintado. Una pantatla mal
tensada es la causa de un entintado muy
irregutar a causa de, entre otros factores, la
acumulacién impredecible de tinta durante la
impresién y el entintado en la parte superior de
la pantalla. Eventuaimente, ol paso gradual de la
tinta a través de la pantalta, cuando se togra un
cierto nivel de acumulacién, cambia la
informacidn colorimétrica y densitométrica. Mas
aun, una pantalla con baja tensién tiende a
distorsionarse. La distorsion cambia a medida
que Ia tinta deja lentamente la pantalla después
de una y otra impresidén. Esto es incluso mas
evidente en ia impresién de gran tamafio, al
moditicar los parametros de pegadc y la

Fotogratfa de un
colorimétro con un
aumanto da 100X
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informacidn del espacic entre la malla y el
material debido al cambio del peso de la tinta
dentro de la pantatla.

Las variaciones de color y las dimensiones de la
imagen resultantes estan completamente “fuera
de control”. Ninguno de estos problemas
permanece con una pantalla cuya tensién esta
por encima de los 25N/cm. Esta consistencia,
taci! de observar, reduce o elimina los problemas
posteriores de establecimiento del registro, de la
velocidad de impresion u otros, lo cual significa
un ahorro de tiempo cuantificable en términos de
la administracion

f ) Menor desgaste del rasero

Es ofra ventaja evidente: una pantalla con una
tensién mayor significa menos espacio entre fa
malla y el materia! a imprimir, o gue requiere
menos presién en el rasero. Al reducir ésta
disminuye también el desgaste del rasero,
manteniéndose sin embargo la capacidad de
elasticidad de la cuchilla de una impresién a
ofra.

g) Menor desgaste de la tela

Por idénticas razones que para el rasero, y
asimismo porque cuando se aumenta la tension
del tejido se disminuye su ondulacion luego de
cada impreso. Esto incrementa la vida 0fit de la
tela, manteniendo por mas tiempo las
propiedades de recuperacién de su dimension.
El tejido simple permite la misma extensién en
los hitos longitudinales y los transversales. Este
es también uno de los factores que contribuyen
al desgaste reducido de la tela, a causa de la
igualacién de las presiones y del ejercicio de las
fuerzas de ftracciéon y friccibn en ambas
direcciones, longitudinat y transversal.

h) Reduccién del consumo de tinta

A esto contribuyen varios factores: ta llanura de
tela (ya explicada arriba) el menor espacio entre
la malla y el material y la mayor velocidad de
impresién. Un menor espacio entre la malla y el
material implica a su vez un menor problema de
retencién de la tinta dentro la tela. La resistencia
capilar de la tinta que pasa a través de la malla,
requiere mas presién en el rasero que un
incremento  del arrastre e innecesarios
sobreconsumos de tinta; mas tensidn significa

menos arrastre, y por tanto un menor depésito
de tinta. La mayor velocidad de impresién
también contribuye a reducir el consumo de
tinta. En combinacidn con un entintado
“apretado” (seco) es decir tintas con mayor
cuerpo, fa mayor velocidad deja menos tiempo
para gque se acumule la misma tinta en las
mallas entre dos impresiones, antes de ser
forzada a través de la pantalia.

i) Mejor control de calidad

Este control incrementado de la calidad de fa
impresion proviene de todos los factores antes
mencionados mas la consistencia, regularidad,
un tiempo mas corto para el preparado y
mencres problemas de registro. La mejor calidad
de impresion da como resultado obvio una
reduccién de las malas impresiones y una menor
necesidad de cubrirse a través de la impresion
de un gran numero de piezas extra, lo que es
costoso en términos de material, tinta y tiempo
de impresion.

1) Arreglo més répido

Una mejor estabilidad de dimensién de la
imagen luego de la impresidn del primer color da
lugar a una colocacién de los marcos (arreglo}
mucho mas rdpide y simple de los colores
siguientes, sin manipulaciones forzadas con
pinzas de cartén o cinta adhesiva para disminuir
0 aumentar la tensién de la pantalla al tratar de
seguir las variaciones de la dimension de
imagen.

k) Capacidad de repeticién superior

Un problema muy importante en Ig serigrafia es
reproducir exactamente la impresién hecha unas
pocas semanas 0 meses atras. A causa de las
numerosas variables en juego, desde la
fabricacién de la pantalla a la impresién pasando
por la realizacién del esténcil, esta dificultad se
presenta especialmente en el proceso de
seleccién de color, que es a menudo imposible
de repetir exactamente.

E! trabajo con las pantallas muy tensadas
permite al serigrafista reducir casi el 75% de los
problemas asociados con la repeticibn de la
produccion.
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I} Incremanto de le productividad

Todas las ventajas explicadas dardn lugar a
ganancias directas {como el incremento en la
velocidad del arreglo, las operaciones de
impresién, y 1a reduccién en el consumo de tinta)
e Indirectas si nos referimos a la calidad de la
impresion y el menor desgaste de las cuchillas
del rasero y en la malla.

Niveles de tensién y
procedimientos

Las MBE estdn disefiadas para lograr
rapidamente altos niveles de tension.

Las recomendaciones de tensién para las MBE
tienen un alcance de 16-51 N/cm., dependiendo
del nimero de la malla. Sin embargo, las
recomendaciones de la tensién son de alguna
manera dependienies de la calidad del equipo
de tensado y de la experiencia de la persona
que prepara {a pantalla.

Por esta razén, JimSchall y Andre Peyskens han
separado las recomendaciones de la tension en
tres niveles listados en la (Tabla 3) . El nivel (A)
reprasenta los niveles maximos de tensién
posibles dependiendo de las capacidades
inherentes de la tela, aplicables para su uso con
equipo de alta tecnologia de tensado neumético.
{ as recomendaciones de tensién en la columna
(B) han de ser usadas con cualquier dispositivo
de tensado mécanico de buena calidad. La
columna (C) representa los niveles de tensién
para otras condiciones especfficas de trabajo,
tales como¢ la impresién sobre superficies
irregulares.

En el campo profesional se recomienda el
siguiente procedimiento de tensién:

1. Tensar tanto 1a direccién longitudinal como la
horizontal a la mitad de los |limites especificados
por el fabricante.

2. Establecer una pausa y dejar estabilizar por
aproximadamente 60 segundos.

3. Tensar hasta 2-4 N/cm; esperar 60 segundos
y aumentar gradualmente en incrementos de 2-4
N/cm hasta lograr el nivel especifico.

4, Dejar estabilizar la malla por
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aproximadamente 10-15 minutos y retensar a los
niveles especificos.

5. Repetir el paso No.4.

Luego de completar el procedimiento de
estiramiento de 30 minutos, la malla no requerira
otro retensado.

Se ha observado que el estiramiento minimo de
30 minutos provee resultados Gptimos.

La figura 23 revisa este método en comparacidn
con un estiramiento rapide y c¢on un
procedimiento de estiramiento mas prolongado.

Tabla 3
Niveles de tension para pantallas de
poliéster de alto médulo, en el momento
del tensado(N/cm)

N? de Hilos Didmetro A B
(cm/plg) del hilo Nicm N/cm
en micronas
34(86) 100 52 44
43(110) 80 a8 32
49(125) 70 33 28
55(140) 64 21 26
62{158} 64 34 29
71(180) 55 30 25
77(196) 55 32 27
77(196) 48 24 20
90(230) 48 29 25
90(230) 40 24 20
100(255) 48 34 29
100(255) 40 28 24
110(280) 40 30 25
110(280) 34 24 20
120(305) 40 32 27
120(305) 34 26 22
120(305) 31 22 18
130(330) 43 28 24
130(330) 31 23 19
140(355) 34 25 21
140(355) 31 22 18
140(355) 27 18 15
150(390) 34 27 23
150(390) 31 23 19
150(390) 27 20 17
165(420) 34 29 24
165(420) 31 28 24
165(420) 27 21 17
180(460) 31 27 23
180(460) 27 22 18

C

N/cm

35
27
23
22
24
22
23
18
21
17
25
20
21
17
23
i8
16
20
17
18
16
13
19
17
14
21
20
15
18
16




La gréafica describe las siguientes técnicas de
tensado:

- Estiramiento rdpido. Esta pantalla fue estirada
inmediatamente a la tensidn méxima con un
periodo de estabilizacién de cinco minutos.
Como se muestra, la malia exhibié una pérdida
de 2.5 N/cm en la primera hora. No se
recomienda el tensado de la malla de esta
manera.

- Estiramiento de 30 minutos. Esta pantatla fue
tensada mediante el método descrito
anteriormente.

La figura 23 muestra que la estabilizacién
adicional provista mediante este método provee
una tensién mas alta en la pantalla que el
estiramiento rapido. La malla perdid 1t Nicm
luego de una hora y 1.8 N/cm adicionales luego
de un periodo de 24 horas.

- Estiramiento de 2-4 horas. Realmente este
ejemplo muestra dos pantallas -una estabilizada
por dos horas y la otra por cuatro horas (la
diferencia fue tan pequefia que las dos pantallas
se registraron juntas). El periodo de

estabilizacién incrementado provee sélo una
tension de la pantalla final levemente mas alta
{1N/cm luego de 24 horas). Por esta razén de
ahorro de tiempo se recomienda el gstiramiento
de 30 minutos.

Perdida de tension de la MBE

Cuando se utiliza el procedimiento de tensado
de 30 minutos, se puede esperar que la MBE
pierda entre 6-12.5% de tensién en un periodo
de 24 horas (por ejemplo, una MBE de 305T/34d
astirada a 25 N/cm caerd aproximadamente a
22,2 N/cm luego de 24 horas). En comparacion,
una pantalla de PM estandar perderé
aproximadamente el 10-20% de la tensidn en las
primeras 24 horas. La mayor parte de la pérdida
de tensién en una MBE ocurre dentro de las
primeras cuatro horas, por o que la malla
deberia estar estabilizada por un minimo de un
perfodo de 4-8 horas antes de un nueveo
procedimiento.

Perdida de tensién vs. Procedimiento de tensado

estiramiento rdpido

Nfecm

estiramiento de 2-4 Horas ooeee..

30
28.5
27
25.5

estiramiento de 30 minutos o

24’§ ...................................

22.5 e e e

21
1.5
18
16.5
15

01234 8 12

% de elongacién

Figura 23

16 24
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El marco

Funeidén y caracteristicas.

La funcién del marco serigrafico es sostener el
tejido y mantener una tension uniforme para
lograr imdgenes impecables.

Los marcos pueden clasificarse segun los
criterios siguientes:

-Material: marcos de madera o metélicos
(acero, aluminio).

-Técnica de tensar ¢l tejido: mecénica,
neumdtica y manual

-Parfil del marco: cuadrado, rectangular
achatado, triangular y de perfil especial.

El resultado de la impresién depende en gran
medida de la calidad del marco, por lo que éste
debe reunir las sigutentes caracteristicas:
-Rasigtancia: para poder soportar Ia tensién de
la malla.

-Egtabllidad: seguridad de una tensién alta,
duradera y uniforme.

-Peso: es muy importante que sea ligero para
poder ser manipulade adecuadamente y no
forzar las bisagras de sujecién o las mdaquinas
de impresién.

-Resistencia: fos marcos deben  ser
indetormables, es decir, no deben ser afectados
por influencias negativas fisicas y quimicas, por
cambios de temperatura y de humedad o por
tintas, disolventes y desengrasantes.

-Pulido: para evitar posibles estrias que
pudieran rasgar el lejido, todas las superficies
del marco deberan estar perfectamente pulidas,
y tanto las esquinas como las aristas deberan
estar ademas redondeadas.

-Larga vida util: la reutilizacién frecuente. No
debe alterar su funcionamiento y durabilidad.
-Construccién regular del marco: para facilitar
el tensado exacto del tejido, vy permitir una
extensién del tejido segiin {a direccién propia de
sus hilos.

- Perfil: debe ser lo suficientemente grueso para
que soporte la tensién de los tejidos, con un
minimo de 3.5 x 3.5 cm de espesor,
dependiendo el tamafio del marco.

Los marcos mads utilizados en serigrafia son los
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de madera y aluminio. No se aconseja la utilizacién de marcos de madera

a causa de los cambios fisicos que sufre este material, si bien es cierto
que en algunos campos como la ensefianza, el marco de madera cumple

una util funcion educativa. Pero en los esténciles fotograficos y en la
reproduccion tramada el marco de madera va a presentar problemas
serios. Las aitas tensionas del tejido, tos trabajos hiumedos (que provocan
oscilaciones de temperatura y humedad)
deformacién de la maders, lo que dificultara la impresién bien localizada

en policrom(a.

y la limpieza favorecen la

Marcos simples vy de auto-tension

Mercos simplo do
medora
(Construccién manual)

Merco simplo do motal
{ecoro galvonlzodo)

Marco motdlico do
auto-toncién
(alumintlo)

Vontojas: Bajo precio de
{os elementos a comprar

Inconvoniontos: sencible
a los camblos do
temperatura y humedad,
sujeto a deformacion y al
alabeo de la madera,
imposible de retensar,
inadecuado para tabajos
poellcromos de procisién.

¥Yontcjoo: rasistante a la
torsién insensible a las
osilaciones de temparatura y
humedad, bastante
rosigtente a fos disolventes
y desengrasantes, ligero en
el manejo, facil de limpiar,
tonsién alta y uniforme del
tejido y recorrido recto de
los hilos del taejido; en
alumindo, ligers por el bajo
paso espacifico; en acerc
més barato que en el
atuminio, perc de mayor
duracién.

Inconvoniontoo: La
adhesion del tejido exige un
dispositivo de tensado
adicional, es mas caro que
el marco de madara, los
marcos de acero han de
galvanizarse para
protegerios de la corrosion;
mucho peso el de acero,
mayor precio el de aluminio.

Vontojoo: el disposltivo de
tansion incorporado
proporciona un aparato
adicional, es posible el
retensado, ios marcos
moetélicos son insensibles a
las oscilaciones de
temparatura y humedad, la
autotensién se consigue en
menos tiempo, tensién de la
pantalla ajustable con
exactitud, bueno pama
itmpresién de preciosién por
su tensién de tejido mds alta
¥ uniforme y orientacion de!
tejido segdn fos hilos, larga
vida Gtil, el sisterna modular
permite cambiar ef tamafio
do los marcos metdlicos con
fados intercambiables.

Inconvenicntzs @ mayor
precio de adquisicién.

{Wolfgang Hainke 1990)
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El rasero

Funcién

El rasero tiene por misién hacer correr la tinta a
lo largo del tejido y obligaria a pasar a través de
los orificios abiertos de la malla, para que de
esta manera pueda depositarse en el material a
imprimir.

Modelos de raseros

E!l rasero estd formado por un mango de
madera, de aluminio ¢ una combinacién de
ambos. La hoja del rasero se pega, se atornilla o
se aprisiona en la ranura del mango (ver fig.24).
La hoja debe quedar tuera del mango (a unos 3
6 4) cm y tener un espesor de 5 a 10mm.
Ademas, un rasero Optimo deberd ser resistente
a los disolventes de las tintas y recuperar su
forma y cualidades originales después del uso.
Wolfgang Hainke menciona asimismo dos
caracteristicas indispensables: La dureza y el
perfil de la hoja.

Dureza de la hoja

La dureza o 1a elasticidad de las hojas del rasero
se indica en "Shore”. Las durezas de fas hojas
de los raseros mas comunes son tres: "blanda”
(55-65%Shore),"mediana” (65-75° Shore} y
*dura* (75-859 Shore). En general, las durezas
mds usuales y recomendables se sitian entre
60-70° Shore (media). Las hojas méas duras son
siempre las adecuadas en impresiones de
grandes formatos, lineas finas, impresiones
tramadas, soportes blandos como fieltro, cartén
y tintas mas densas. Las hojas mas blandas son
recomendables para superficies grandes y
desiguaildades superticiales en el soporte,
substratos duros como vidrio, metal, plastico y
tintas mas fluidas.

Las hojas demasiado duras requieren ejercer
una presién mayor. El esfuerzo del roce sobre 1a
malla aumenta, la hoja del rasero desplaza vy
deforma el tejido y pueden aparecer dificultades
de registro.

Perfil de la hoja.

Las numerosas tareas de la técnica serigrafica
exigen que las hojas de los raseros se afilen
segun perfites especiales (fig. 25). Para los
distintos campos de aplicaciéon hay perfiles de
rasero diferentes seqln su afilado:

- Afilado recto {perfil rectangular) para detalles y
lineas finas, impresién tramada, impresion de
contornos nitidos sobre papel y cartén (fig. 25a).
- Afilado recto con cantos romas para capa de
tinta gruesa y opaca, impresion sobre fondos
obscuros, tintas luminosas a la luz del dia. La
impresidn no ofrece contornos tan nitidos como
el afitado recto (fig. 25 b).

- Afilado redondeado para carga abundante de
tinta, sobre todo en impresién sobre productos
textiles y materiales absorbentes (fig.25c).

- Afilado de bisel para la impresién sobre
materiales no absorbentes y duros, como vidrio,
metal, ceramica y plastico (fig. 25d).

- Afilado de doble bisel para la impresién
semiautomadtica o automatica sobre formas
redondas ¢ conicas (impresién de objetos
tridimensionales) (fig. 25e).

"El perfit de la hoja del rasero determina el
espesor de la capa de tinta: los cantos de afilado
(recto con perfil rectangular) dan lugar a un
menor espesor de tinta (fig. 26a). Las hojas
redondas (afilado recto con cantos romos,
afilado redondeado) dan lugar a una mayor
carga de tinta (fig. 26b).

En la impresion manual sobre superficies son
usuales las hojas con afilado recto, que resultan
ser suficientes para la mayoria de las lareas de
impresion®.qg

El contacto entre el rasero y 1a malla se efectua
con el filo de la hoja de tal manera que éste
pueda arrastrar la tinta sobre el tejldo en el
proceso de impresidn y depositarla
correctamente sobre el substrato.

Para mantener siempre en éptimas condiciones
los raseros es necesario limpiarlos
correctamente, quitdndoles todo resto de tinta y
eliminando el disolvente con polvos de taico.
Cuando se utilizan frecuentemente, es
inevitable que las gomas absorban disclvente,

Figura 24
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Modelos de raseros para
impresidn manual: a}
rasero de madera “rigida”
con hoja embutida fija -
b) “rasero de prisionaro”
de madera con hoja
recambiable - c) “rasaro
de prisionero” de metal
con hoja recambiable.

Figura 25
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18 Hainke op. cit, p. 58
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impidiendo éste el rectificado. Por ello es mejor
contar con juegos de raserocs de la misma
medida y alternar su uso para dar tiempo a que
ia goma expulse el disolvente absorbido de la
tinta y de su limpieza antes de efectuar el
rectificado o afilado.

Es necesario vigilar siempre que el filo del
rasero esté perfectamente uniforme, puesto que
con el uso se llega a desgastar y un filo
desgastado, redondeado, mellado o maltratado
provocara problemas en la transferencia de tinta,
por lo que es necesarto afilarlo nuevamente,

Afilado

Para el afilado hay muchos métodos, entre los
que se encuentran algunos muy rudimentarios,
pesados en su proceso e inaplicables en
materiales muy duros como las resinas
sintéticas. El mejor y mas rdpido (afirma G.Ross
Nielsen) se obtiene por maquinas que lo realizan
autométicamente por medio de una cinta sin fin
que, tensada sobre dos rodillos, gira a gran
velocidad. Esta cinta tiene adherida una tela
abrasiva sobre la que se presiona firmemente el
cante de la hoja cuando la maquina estd en
accién, por o que el material queda
perfectamente afilado en pocos minutos. asl
como algunas que usan “muelas™ de abrasivo
especial para goma (ver figura 27).

Conservacidom

Para guardar los raseros en un sitio fijo que
ocupe poco espacio y tenerlos dispuestos para
su aplicacién se utiliza un estante,
(representado en la fig.28) con unos soportes
paralelos en los que descansan las hojas. Este
estante puede ser abierto o cerrado (mas
recomendable para preservarlas del polvo y de
ciertos contactos o golpes que podrian dafar las
hojas).
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Los raseros convencionales varfan en la alfura de sus
holas tenlendo contacto con los solventes, lo cual
cambia &l dngulo de flexion al abatir la tinta. Esto
cambia la dureza de la hola afectando el flujo de tinta
signiflcativamente durante periodes largos de
Impresién,

Al utilizar MBE con raseros convencionales demerita ta
calidad de la impresidén que a simple visla se percibe.
Los raseros de newman tienen una altura de hoja
constante, el mango del rasero no puede ser atacado
por los quimicos de las tintas como ocurme en los
raseros convenhclonales.

Con estos nuevos raseros para fmpresién manual y
automatica (ver figura 29a y b) se puedsn reallzar
aplicaciones rdpidas por que no as necesario hacer
tantos ajustes ya que tlenen angulo, longitud y presién
contante durante el proceso

Las hojas de remplazo se fabrican con una formula
especial de eurstano on tres durezas diferentes (suave,
medio y duro), el cambio de hoja se efectia faciimente
a prasién en 1 6 2 minutos.
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Visién global de las tintas

Para proporcicnar una buena impresién toda
tinta debe cumplir con ciertos requerimientos:
filtrarse facilmente a través de la malla y no
obstruirla, dejar una impresion detallada, cubrir
bien, secar en un tiempo razonable sin dejar
huellas del tamiz, y ser facil de mezclar o
adeigazar y de ser eliminada por medio del
disolvente adecuado. Ademds de todo ello no
debe danar a ningiin elemento de la impresién
con el que esté en contacto como el tamiz, el
rasero o el esténcil.

La seleccién de una tinta serigrdfica involucra
ciertos requisites para asegurar que la pieza
terminada tenga la calidad requerida, y que sea
adecuada para el trabajo a realizar. Las tintas
serigraficas son en general mas cubrientes,
britiantes y duraderas que otras tintas usadas en
artes graficas como las ofiset, debidc a su
proceso de secado, que puede ser por
oxidacién, evaporacion, catalizado y
polimerizado.

Un secado por oxidaciéon se produce exponiendo
las imprasiones a una corriente de aire caliente;
el secado de evaporacién es realizado por la
expulsion de los disolventes de la tinta ya sea
naturalmente o de forma forzada forzandolo por
medio de aire frio o caliente.

El secado por oxidacidn es iniciado en la parte
superior de la capa de tinta y se desarrolla hacia
abajo, por o que no seca de manefa completa,
a menos que el papel reciba calor durante un
espacio de tiempo prolongadec, aungue en este
caso es posible que el papel se curve y encoja.
Es recomendable someter el papel a un secado
previo antes de imprimirto, para que pierda todo
su contenido de humedad y se reduzcan asf los
cambios que determina el posterior secado de la
tinta.

Las tintas también secan por absorcidn como se
produce en los textiles cuando con sus fibras o
hilos se combina el tinte; por fusién al integrarse
la tinta por accion de una temperatura muy
elevada sobre la superficie que la reciba y por
polimerizacién; en este ultimo caso las

moléculas de las tintas se aglomeran al secar
constituyendo nuevas y mas complejas
moléculas con un mayor volumen.

Las tintas pueden tener diferentes bases,
cualidades, aplicaciones y caracterizarse por
determinados efectos. Su clasificacion méas
general es en tintas mates y brillantes, segun el
brillo de su acabado.

G.Ross Nielsen explica que entre las tintas
mates se encuentran las celulosicas, etilo-
celuldsicas, sintéticas, fluorescentes, satinadas
de secado répido.

Celuldsicas

Estas tintas pueden imprimir tramados con gran
definicién de! detalle, dejando una pelicula
delgada que seca de manera rapida por
evaporacion en el soporte de papel 0 cartén: en
una media hora de forma natural con aireacién y
de dos a tres minutos por secado forzado.

Por lo generai son opacas a ia luz, tienen buena
resistencia a la manipulacién del Impreso y
soportan perfectamente el roce. Por otra parte
no forman capa superficial en su envase cuando
esté bien cerrado, facilitando asl su almacenaje.
Los inconvenientes de estas tintas radican en
que no pueden ser usadas con todos los
tamices, funden la goma del rasero y las
peiculas con capa de pldstico y en las
superposiciones pueden destruir el color inferior,
o éste sangrar en el superior; otra desagradable
desventaja en estas tintas es el penetrante olor.

Sintéticas.

Dejan una pelicula con un bello aspecto mate y
son inodoras. Su poder cubriente, aunque es
algo més bajo que el de las tintas celulésicas,
permite las superposiciones pues tiene un alto
nivel de opacidad. Generalmente son muy fijas y
estables a la luz, aunque no ofrecen gran
resistencia al roce, por el que se abrillantan y
rayan.

Son estables para impresiones sobre papel,
cartulina, madera, cristal, metal y para cualquier
tipo de impreso o clisé directo ¢ indirecto,
utilizables con todas las mallas en cualquiera de
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Sus nameros y muy adheribles sobre papeles y
cartones.

Secan por evaporacion y también por
combinacién con oxidacién; en el papel varia el
proceso, segun el fabricante, pero de manera
global es necesaria una buena aireacién y una
temperatura de ai menos 20°C. En condiciones
normales secan en un periodo de 10 a 15
minutos y por secado forzado en 2 minutos
aproximadamente.

Para reducir su capacidad cubriente se puede
hacer uso de bases transparentes. En ningun
caso se habra de utilizar tintas ni bases de
diferentes fabricantes.

El difluyente mas adecuado es el especial que
suministre el fabricante.

Etiloceluldsicas.
Tienen capacidad cubriente y sin relieve, junto a
una estabilidad en el acabado mate que dejan
en la impresion.
Secan por evaporacién y resisten bien la
manipulacion aunque el roce las abrillanta y
forma rayados en la hoja impresa.
Durante el curso de la impresién en tiempo
caluroso puede ser agregado a la tinta un
retardador que es facilitado por el fabricante, as{
como su diluyente.
Tanto las tintas celulésicas como las
etiloceluldésicas, mate o satinadas se consideran
como las mejores, y muy especialmente cuando
se usan mallas muy finas, para las resoluciones
tramadas en negro y para tricromla o
cuatricromfa.

Satinadas de secado
ultrarrapido

Las necesidades del automatismo obligan a que
los materiales se adecuen a nuevas velocidades
de trabajo, para lo cual han surgido tintas cuyo
secado normal es rapido y que al ser activadas
por los secadores de aire o infrarrojos se secan
en pocos segundos.

Son muy resistentes y fijas, dejando una
superficie impresa con aspecto intermedio entre
mate y satinado. Pueden ser utilizadas con
cualquier tamiz y todos los tipos de clisés,
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teniendo buen poder cubriente. Su resistencia al
roce y a la manipulacién es muy buena.

Como en las demas tintas, el diluyente 6ptimo
serd el que suministre cada marca.

Fluorescentes.
Las tintas fluorescentes estan constituidas de
resinas coloreadas, molidas o tamizadas muy
finamente y aglutinadas por una solucidn
también resinosa. Como su pigmentacién es
muy débil la cualidad cromatica est& sujeta a la
densidad de capa del color usado y a la
capacidad reftectora del fondo, por lo que en
serigrafia son imprimibles sobre papel o
cartulina no absorbentes y de un blanco opaco;
las impresiones en capa delgada y sobre
papeles satinados reducen notablemente la vida
del color,
Como estas tintas deben ser muy transparentes
para que el fondo pueda ser reflejado, su
capacidad cubriente es practicamente nula y su
resistencia al roce y a la manipulacién es
mediana en algunas marcas y a menudo
deficiente en otras.
El secado de la impresién es por evaporacién,
debiendo ser evitado todo proceso forzado.
Estas tintas secan rapidamente en el tamiz,
slendo preciso en ocasiones agregartes un
retardador. Los adelgazadores o alargadores
resultan inconvenientes porque reducen ia
fluorescencia. Estas tintas se pueden encontrar
en versién plastica, aptas para la impresion de
piasticos tales como PVC, poliestireno,
metacrilato y otro gran nimero de soportes, asi
como en versién textiles,

Timtas brillamtes ¢

gliceroftélicas.
Su aplicacion mas frecuente és en membretes
de cartas, tarjetas, cubiertas de catdlogos y
libros, etiquetas y otros trabajos que requieren
un grueso y brillante relieve y unos trazos
delicados. Se puede hacer uso de ellas con
cualquier tipo de clisés y con todos los tamices.
El rasero a utilizar sera de dureza media y borde
bien afilado, y habrd de ser aplicada con presién
uniforme.




19 Nielsen G. Ross,
Serifrafla Industrial y en
las artes gréficas, p. 168

El disolvente mas adecuado es el que suministre
el tabricante, administrando bien su adicién para
no reducir el brillo. También se utilizan con ellas
las bases fransparentes.

Su secado es lento y por evaporacién en la
mayor parte de las marcas, pudiendo ser en
otras por evaporacién y oxidacion. Como
resultado de este dltimo proceso el secado se
retarda, no siendo conveniente la utilizacién de
medios para forzario. El calor radiante sélo seca
la capa superficial, produciéndose una
combustién interna; cierto daiio de repinte en 105
ejemplares se puede hacer presente al apilarios.
El papel o la cartulina podran apilarse a las diez
horas, y la total oxidacidn se lleva a cabo en las
superficies porosas a los seis o siete dfas y en
fas no porosas a las dos semanas. Por el largo
proceso de secado serad necesario tener gran
cuidado con el polvo, pues éste se adhiere
facitmente a las superficies himedas.

Estas tintas forman en los botes una pelicula
superficial cuya formacién se podra retardar
agregando un poco de diluyente.

El mayor atractivo de estas tintas es el brillo que
se mantiene sobre papeles, peliculados o
couchés brillantes, pero queda en parte
disminuido sobre las superficies muy porosas y
absorbentes. g

Tintas metalizadas

Las hojuelas que constituyen este tipo de tintas
son realmente metales.

El aluminio se usa para el color plateado. El
cobre, bronce y otros 6xidos son usados para los
otros colores metalicos. El tamafo de las
hojuelas metélicas estd comprendido en un
rango que va desde un polvo visible hasta 25
micras.

Las hojuelas metalicas o "metalicos" pueden ser
usadas con cualquier tinta excepto Ila
ultravioleta, debido al reflejo de la luz. Las
particulas de menor tamafo producen una
imagen de un metal continuo. Las hojuelas
producen este efecto por medio de su
acoplamiento (leafing), fenémeno por el cual los
pigmentos metalicos forman una capa paralela a
la superficie del substrato, produciendo un brillo

metéalico muy lustroso.

Existen dos versiones de pigmentos metélicos,
los recubiertos y los no recubiertos. Los
metalicos no recublertos producen un brillo mas
lustroso, pero por lo general no se mantienen tan
bien como los recubiertos al ser lavados o
sometidos a la accién de la naturaleza. Las
hojuelas recubiertas deben ser sobreimpresas
con un recubrimienio transparente para evitar
que se empaien cuando son usadas en
aplicaciones que van a ser manipuladas,
expuestas a la naturaleza o maltratadas. No se
recomienda &l uso de las hojuelas no
recubiertas con textiles.

Ei recubrimiento usade en las hojuelas
recubiertas es un epdxico, y su uso primario es
el de minimizar la pérdida del lustre. Si se
necesita un britlo més lustroso, se recomienda
afiadir un 2% por pesc de un reductor liquido.
Las tintas metdlicas pueden ser adquiridas como
una tinta ya lista para ser usada o como un polvo
para ser mezclado en un vehiculo disefiado para
manejar metéalicos.

Las particulas de polvo son més grandes que los
pigmentos estandares; por 1o tanto, se deben
evitar lineas o medios tonos muy finos. Una
malla multifitamento tiene un drea de superficie
mayor con relacién a una monofilamento. Las
particulas pueden permanecer atrapadas en 10s
rincones de la maiia, 10 cual puede ¢onducir a la
aglomeracion y a obstrucciones. Las tintas
metdlicas también pueden ser combinadas con
un color de mayer transparencia y baja
viscosidad para asi producir un leve lustre en el
color ¢ cambiar levemente la tonalidad del
metalico.

Tintas fosforescentes
Las tintas fosforescentes normalmente se
conocen como tintas que brilan en la
obscuridad. Después de permanecer bajo la luz
por un tiempo suficiente, la tinta brillard en la
obscuridad por un tiempo relativamente corto.
Las tintas que brillan en 1a obscuridad contienen
de un 10% a 20% de polvo fosforescente. Este
polvo actba como una baterfa para la luz:
cuando es expuesto a la luz se carga, par lo que
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en la obscuridad parece estar iluminado. Esta
propiedad sugiere que la base en la cual esta
mezclado el polvo fosforescente debe ser
dpticamente clara. Igual que las baterias
recargables, las tintas no reaccionan
indefinidamente. La vida real de un
fosforescente depende de tipo de luz a la cual
estd expuesto y de la cantidad y rigor de los
lavados o elementos a los cuales se somete.

El color mas popular es el amarillo verdoso, pero
las tintas fosforescentes estdn disponibles en
ofros colores. Se logra una mayor fosforescencia
cuando se imprime sobre un fondo ¢bscuro o
negro. El tamafio de una particula fosforescente
es mas grande que una particula de pigmento
estandar. Una vez m4s, el trabajo artistico debe
ser dirigido para que se realice en mallas muy
abiertas y con hilos muy gruesos. La intensidad
de la fosforescencia es directamente
proporcional af grosor de la pelicula de tinta.
Cuando se estd imprimiendoe con tintas
fosforescentes es de suma importancia
inspeccionar la hoja del rasero para que no
tenga mellas o deformaciones, ya que cuaiquier
posible inconsistencia en la pellcula de tinta
causada por el rasero se manifiesta de forma
muy perceptible cuando la tinta brilla.

Tintas croméaticas

Las tintas cromaticas cambian de color bajo
condiciones especflficas. Existen dos tipos de
tintas crométicas: las tintas orto o
fotocromdticas (sensibles a la luz) y las
termocromaticas, que son aquéllas que cambian
de color cuando cambia a temperatura.

Los colores de estas tintas se conocen como
"frios" y “"calientes” segun su sensibilidad a las
temperaturas bajas o altas. El color frio
desaparece a una temperatura dada para
revelar el color caliente. El rango de colores es
amplio en los colores frios, pero algo limitado en
los colores calientes. Se pueden adquirir
diferentes tintas para una reaccitn a diferentes
valores de temperatura: 79C, 16%C, 27°C ,369C,
etc. Las tintas ortocromaticas cambian de color
bajo diferentes fuentes de fuz, como la luz
natural, ultravioleta, y fluocrescente. El rango de
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colores en esta linea de tinta es més diverso. En
ambos tipos de tintas el cambio de color es
gradual y no instantaneo. Las tintas cromaticas
son productos reactivos que deben ser siempre
enviados por correo aéreo y almacenados en un
lugar fresco y seco: estas dos precauciones
aseguran la mejor vida Gtil posible.

Las tintas cromdticas se estan popularizando
con los impresores de textiles pero estadn
también disponibles para papel, pelicutas PVC y
de poliéster, vidrio y madera.

Las tintas cromaticas para textiles tienen una
base de agua, mientras que las tintas
cromaticas convencionales vienen dispersadas
en base de laca tradicional ¢ de tipo epdxico.
Los agentes reactivos en las tintas cromaticas
son microencapsulados, que crean asi un
tamafio de particula relativamente grande. Por
eilo se deben evitar las mallas de
multifilamento, para asfi disminuir la
aglomeracion. El método de secado para & tinta
cromadtica textil consiste en secar primero ai aire
brevemente, luego a 1329C por tres minutos.
Las tintas cromaticas no se prestan para altos
voldmenes de produccion si no hay suficiente
espacio disponible para colgar las prendas o si
no se pueden modificar las secadoras para que
sequen con aire solamente. También se
recomienda un horno de secado a gas con un
alto flujo de aire. Si el flujo de aire es
suficientemente alto, el tiempo de colgado se
puede eliminar. Los pigmentos cromaticos son
destruidos si se calientan demasiado debide a
su naturaleza de reactivos. Otras clases de
tintas cromaticas solamente pueden ser
secadas al aire u horneadas a 52°C por
periodos cortos de tiempo.

Tintas textiles
especializadas

Tinta reflejante
Las tintas reflejantes fueron originalmente
disefiadas para la industria de seguridad, a fin
de prevenir el peligro que el trafico de vehiculos




presenta durante la noche para peatonas,
ciclistas y trabajadores de la construccion.

Las tintas reflectivas usan cuentas de vidrio y
pigmentos extremadamente densos para causar
la reflexién. Cuando se estd imprimiendo sobre
prendas, el producto se mantendr4 largo tiempo
y conservara las propiedades retrorreflejantes
después de muchas lavadas y afios de
exposicién al ambiente. La unica disminucidn en
la reflectividad se producira cuando la superficie
de la tinta esté mojada. El agua esparcira la luz
antes de que entre en la pelicula de tinta,
cambiando asf{ |a reflectividad.

Las cuentas de vidric suben a la superficie de
forma similar a los pigmentos metélicos. Esto e
da a la pelfcula de tinta una apariencia similar a
un espejo, 0 Mas precisamente a un cumulo de
espejos. La superficie de las cuentas de vidrio
es redonda y permite que la luz entre y sea
refltejada en un 4ngulo de 45% a 1359 desde la
superficie de la impresién. La reflexion mas
luminosa, por supuesto, es la de 90° desde la
superficie de impresidén hacia el frente.

Las tintas reflectivas para textiles estan
disponibles en varios colores y pueden ser
sobreimpresas. Con tintas del mismo tipo ©
diferentes sin embargo, en este Ultimo caso, la
reflectividad no se verd a través del color que
fue sobrepuesto. Para las tintas reflejantes con
base acucsa es recomendable consultar con el
fabricante para sistemas de esténciles
compatibles.

Tintas inflables (puff)

Las tintas inflables o “puft” incorporan un agente
de expansién a un plastisol o mezcla acuosa.
Estos agentes se expanden a causa del calor del
proceso de curado, creando asi el relieve en la
pelicula de tinta. La expansién de la pelicula de
tinta requiere un substrato muy flexible que
pueda conformarse & su elevacion.

Las tintas inflables se han convertido en una
verdadera competencia para las gorras
bordadas, ya que la altura o expansién del "puff”
después de expandirse es relativamente igual al
bordado. Cuando se usan lineas finas y medios

tonos, la altura del “puff” normalmente se reduce
debido a [a minima pero existente expansién de
la tinta en todas direcciones.

Se puede esconder leves fallas de registro, pero
las tintas “pufi” solapadas sobre colores mate
pueden causar que éstos entren y permanezcan
hdamedos en el relieve cuando la tinta "puff” se
expanda. Un registro nitidamente alinsado
siempre producira trabajos de excelencia.

Es casi imposible imprimir las tintas “puff’
huomedo sobre himedo. Si dos ¢ mas colores
“puff* son incorporados al disefio, cada uno de
ellos podria necesitar un precurado rapido. La
tinta “puff” no se expandird mientras esté en un
estado gelificado; en caso de que la tinta se
expanda mientras se le hace un curado rapido
se necesitara ajustar el tiempo o la temperatura.
Un sobrecalentamiento durante el proceso del
curado puede causar una sobreexpansion de la
tinta *puff” y causar que la pelicula se colapse,
es decir, que baje la superficie inflada. Las tintas
“puff” comienzan a expandirse a 1329C, pero no
se curan totalmente sino hasta que alcanzan los
166°C. El resquebrajamiento es una clara
indicacion de que la tinta no esta bien curada.

Tintas de impresién per
descarga

Las tintas de impresion por descarga son
diferentes a cualquier otra tinta de impresion de
textiles, ya que al enfrar en contacto con ia tela
desiruyen el colorante original de ésta,
reemplazédndolo con el color de la tinta. Estas
tintas usan sin embargo numerosas substancias
quimicas, las cuales la mayoria de los
serigrafistas de textiles prefieren no usar. Las
substancias quimicas usadas por ias tintas de
impresidn por descarga son substancias
conocidas como agentes reductores, élcalis,
agentes oxidantes, acidos, sales &cidas, caoliny
formaldehidos. L.os pigmentos usados en la tinta
son impenetrables por los agentes reductores y
de decoloracion. Los productos quimicos de
decolorantes del pasado eran acelles en
emulsiones de agua.

Con los adelantos en las soluciones acuosas de
hoy en dfa, las tintas de impresién por descarga
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son fabricadas en su totalidad a base de agua.
Estas tintas estan especificamente disefiadas
para fondos obscuros. Debido a las substancias
quimicas usadas en ellas, no se recomiendan
lineas finas ni medios tonos a causa de la
cantidad de decolorante que debe entrar en la
tefa para destruir el tinte original. Debido a su
mayor toxicidad, las tintas de impresiéon por
descarga sélo deberian ser usadas en proceso
de impresion automatica, ya que de esta forma
se disminuyen las posibilidades de contacto con
la piel. Un gran cuidado es necesaric en la
impresién, ya que una pequena fuga en el marco
o cualquier otro defecto so0lo serd visible cuando
la tinta se haya secado completamente, y para
entonces muchas playeras o camisas ya habran
sido arruinadas.

Las tintas para impresién por descarga
tradicicnalmente necesitaban ser vaporizadas
para ayudar a la destruccion de los tintes de la
tela. Las nuevas substancias quimicas
eliminaron este proceso pero requieren de un
tiempo de curado m4as largo. Esto presenta el
problema de la deteccién de rechazos, ya que la
tinta es casi invisible hasta que ha sido curada.
La tinta por descarga no puede ser limpiada con
las pistolas desmanchadoras.

Tintas Goo (ﬁ'esﬁlma de tipo
ahulado brillante)
El *“Goop” es bien conocido entre fos
decoradores manuales de textiles. Es un
producto de alto relieve brillante, por lo que este
efecto es una alternativa decorativa a 1a tinta
“puff*. Un inconveniente de este tipo de tinta es
su alto peso y volumen, lo que causa
concavidades hacia el interior de las prendas y
la hace poco idénea para impresiones de gran
tamafo. El “Goop” es un producto excelente
para hacer destacar, verdaderamente afiade
una nueva dimensién a los estampados, por lo
que estas tintas juegan un importante papel en
los esquemas de disefios. Debido al extremado
grosor de la pelicula de tinta, e! estilo de
decoracion “Goop” utiliza una tinta plastisol de
temperatura de baja fusién. Dado que el “Goop”
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depende estrictamente del grosor de la pelicula
de tinta para alcanzar su alto relieve, esta forma
de arte debe ser usada con tejidos de malla
abierta y con hilos muy gruesos. El esténcil
requerido para esta aplicacién puede ser de 350
a 700 micras. Este extremado grosor puede ser
alcanzado con laminado de pelicula capilar y
usando miltiples recubrimientos con
fotoemulsiones liquidas. Grandes dreas de
Goop pueden resultar demasiado rigidas o
engomadas y causar que !a prenda sea
incémoda de llevar; por lo tanto, se recomienda
para resaltar mas bien motivos pequefos.

Tintas especializadas
convencionales

Tintas para calcomanias de
ceramica

Estas tintas son diferentes a la mayorfa de las
tintas serigraficas en el sentido de gque en su
composicion hay més vidrio que tinta
propiamente dicho. Las particulas de vidrio
estan suspendidas en un vehiculo imprimible
sobre un papel de calcomanias especial que
tiene una capa laminada de material orgdnico.
Después de aplicar la calcomania impresa sobre
el articulo a ser horneado, esta capa de material
orgénico se calcina dejando ef vidrio coloreado
impreso y formando parte integral de la
superficie de ia cerdmica.

El serigrafista mas experimentado debe tomar
numerosas precauciones cuando trabaje con
calcomanias de ceramica por primera vez. Al
igual que las tintas de impresidn por descarga
mencionadas anteriormente, al imprimir no se
puede juzgar el resultado final hasta que no
haya finalizado el procesc del horneado. La
impresién podria parecer 6ptima en el papsl,
pero después del horneado la imagen puede
presentar defectos, especialmente con puntos y
variaciones en el color. El registro del color es la
unica verificacién de control de calidad antes del
horneado. La base del color o vehiculo debe
quemarse compieta y limpiamente, sin dejar
residuos que puedan ampafiar la imagen.




El vidric coloreado esta tan finamente molido
que hasta los detalles de los medios tonos
pueden ser faciimente reproducidos. Las
cuatricromias también pueden ser Impresas con
tintas para cerdmica, pero son distintas a las
otras tintas convencionales en lo que respecta al
tono del color; esto es principaimente valido
para el color magenta, cuyo Ssustituto maés
cercano serfa un morado dorado.

Tinta raspable o rascable
Estas tintas son muy conocidas por cualquiera
que haya jugado o visto un boleto de loteria de
premio instantaneo, en et que debe rascarse la
tinta para revelar la imagen oculta debajo de
ella. Estas tintas son sumamente densas para
asegurar que lo que estd impreso por debajo no
se pueda leer.

Para ayudar en la adhesidon, el substrato
requiere ser recubierto con una capa
transparente para impresién offset o un barniz
de sobretmpresién.

Las tintas raspables pueden secarse al aire o
por secado forzado, si no excede el tiempo o la
temperatura recomendada por el fabricante
{normalmente de 279C a 82°C). El calor
excesivo puede descomponer la capa
transparente del fondo y ccasionar que la tinta
raspable se adhiera al substrato, causando que
sus propiedades de facil remocion se pierdan.
Las tintas raspables se encuentran disponibles
en dorado, gris y plateado. También pueden ser
teflidas con una base transparente modificadora
de color ¢ sobreimpresas a través de un proceso
serigréfico.

Tintas para grabar ¢ matizar
vidrios
Las tintas para matizar vidrios son una nueva
generacién de tintas para decorar que
reemplazan a los acides, los cuales
verdaderamente graban el vidrio. El
deslustramiento o esmerilamiento es un
grabado simulado. Estas tintas ofrecen una
mayor longitud de efectos que la proporcienada
por los grabados tradicionales o con chorre de

arena. A través de este sistema se pueden
lograr texturas, colores y patrones asi como una
apariencia de grabado. Estas tintas ofrecen una
excelente durabilidad contra los agentes
ambientales y una gran resistencia al lavado.
Los elementos usados en la impresion de estas
tintas deben ajustarse de forma muy minuciosa:
tensado de la malla, estabilidad y uniformidad
del grosor del esténcil y un borde de rasero muy
nitidamente afilado. El secado de estas tintas se
hace a través de un vehiculo epédxico o de
esmalte ( al aire libre o forzado por horneado)
Cuando son horneadas o secadas por medio
forzado, hay que considerar que el vidrio es un
excelente receptaculo térmico, es decir soporta
perfectamente 1as altas temperaturas.

Tintas para polipropilene no
tratado

En muchos casos el polipropileno es un
substituto econdmico para el poligtileno. El
polipropileno ha penetrado todos los tipos de
aplicaciones de moldeo por inyeccidn: plumas
estilogrdficas o boligrafos, copas, envases y
muchos plasticos corrugados. Dos
caracterfsticas importantes para fa mayoria de
las situaciones son el monto de encogimiento
después del moldeo y la posibilidad de ser
impresas sin tratamiento previo de la superficie.
Las secreciones de los componentes plasticos
usados en esta mezcla y los productos que se
utilizan para despegar plezas del molde,
ocasionan normalmente que la superficie deba
ser flameada o que se le aplique un tratamiento
previo para que pueda aceptar la tinta. Existen
tintas para imprimir sobre polipropileno no
tratado. Estas tintas raramente pueden ser
usadas directamente desde el envase, ya que
dependiendo de la impresién deberdn ser
utilizados otros elementos como reductores de
viscosidad, retardadores o facilitadores de flujo.
La dnica aplicacién para la cual las tintas vienen
listas para ser usadas en la prensa, es la
tampografia. Esto no quiere decir que nunca
nacesitaran modificaciones de impresidén de
tampograffa, porgue normalmente requieren
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mas cuerpo. Las tintas para polipropileno no
tratado tienen un acabado mate, y aparte de los
blancos especiales, vienen en presentaciones
que van del transparenie al semiopaco. Estas
tintas se secan rapidamente y muestran una
buena resistencia al maltrato, de tal manera que

A continuacién se encuentran las
especificaciones y recomendaciones referentes
a las tintas que se acaban de describir. Debe
tenerse en cuenta que estas reglas son de
caracter general, por lo que algunas situaciones
de impresién pueden requerir  otros

los trabajos pueden ser empacados componentes.
inmediatamente. No obstanta, requieren de 48 a
72 horas de curado posterior para lograr un 20 Poagor Co. Joseph
endurecimiento completo.og Eébl"::ﬁi:z:g:":fss
ialla: monofilamento de polidsier
Esténcil: grosor @n micras
Rasero: durdmeatro/ perfil
Tipo de tinta Malla Walla Esténcil Rasero
(por cm (por pulgada)
“Puft” 24-37 60-95 50-70 Micras 60 chato
Descarga 49-61 125-156 30-40 Micras 70 atilado
“Goop” 5-9 13-24 350-700 Micras 60 redondeado
Ceradmica 71-101 180-256 20 Micras 70 afilado
Removible 61-79 156-200 20-30 Micras 60 afilado
Diamantina
Para textiles 5-9 13-24 70-100 Micras 60 redondeado
Metdlicas
Para textiles 24-34 80-86 50 Micras 60 redondeado
Pldsticos 55-69 140-175 20-30 Micras 70 chaflanado
Cromadtica
Para textiles 34-43 86-110 50-70 Micras 70 chato
Para plasticos 55-69 140-175 30 Micras 70 afilado
Reflejante 24-34 60-86 70 Micras 70 redondeado
Matizado
de vidrios 79-120 200-305 10-20 Micras B0 afilado
Polipropileno
no tratado 104 en adelante 256 en adelante 20 Micras 70 afilado
Joseph E. Podgor Co.
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Elementos adicionales

Para una 6ptima impresion serd necesario
también considerar algunos elementos
adicionales como: substrates, decoloracién por
exposicion a la luz, aditivos y resistencia. En
general es recomendable una prueba previa,
que proporcionara una mejor idea de cémo la
tinta reacciona bajo diferentes condiciones,
asegurando un trabajo aceptable.

Substratos

La mayoria de las superficies de los substratos
requieren un manejo especifico y anico de algin
tipo. Energla superficial, contaminacién,
estabilidad dimensional, migracién del tinte,
susceptibilidad quimica, adhesién intercapa y
potencial de rehumectacién son sdlo unas pocas
de las variables que es indispensable considerar
cuando se escoge una tinta para un substrato
especifico.

Decoloracién a la luz
Los colores expuestos a la luz e intemperie
cambian su tono en perfodos mds o menos
largos. El factor principal responsable es la luz,
especialmente la luz solar, y dentro de ella el
contenido de radiacién ultravioleta, que aun
cuando sea muy débil, es el principal
responsable de cualquier dafio al material
impreso de uso en exteriores.
Otros factores que se deben tomar en
consideracién son la humedad, lluvia y gases
contenidos en la atmdsfera.
Independientemente de la zona climatica en que
se encuentre, cuando se somete la tinta a los
elementos naturales y el color de una capa de
tinta cambia o se decolora, se debe a una
destruccién parcial o total del pigmento
colorante.
Para reducir la influencia de ta radiacién
ultravioleta en los pigmentos se recomienda
aplicar una capa especial de barniz de
impresién que contiene absorbentes ultravioteta.

Aditivos

Los aditivos son substancias que modifican las
propiedades de las tintas, ya sea positiva 0
negativamente. Estan formulados de tal forma
que disuelvan la resina en el agente
incorporante. En el mercado se encuentran
numerosos  tipos de aditivos  como
adelgazadores, retardadores, pastas, agentes
tixotropicos, mezcladores transparentes y otras
substancias que ofrecen a los impresores la
posibilidad de adaptar la tinta mas
apropiadamente y cumplir asl con sus
necesidades especiales. La luz y el clima no
sblo atacan los pigmentos en las tintas de
serigrafia, sino asimismo en los agentes
incorporantes.

Los aditivos son una necesidad para lograr una
buena adhesion de ia tinta y resistencia a la luz,
pero utilizades en forma imprudente 0 én
proporciones inapropiadas, pueden conducir a
condiciones peores que las iniciales.

Resistencia a los rasguios
Consiste en la capacidad del substrato y la tinta
de evitar dafios mecanicos, de forma que entre
més dura sea la capa de tinta, mayor serd la
resistencia a rayaduras producidas por dafo
mecanico.

Esta resistencia a los rasgufios se ve también
afectada por el tipo de substrato de impresién
utilizado.

Cuando se emplean algunos aditivos que
reaccionan como suavizantes de viscosidad se
afectan las propiedades de dureza,
disminuyendo por tanto la resistencia a los
rasguios.

En algunos trabajos de serigrafia, la tinta debe
ser capaz de resistir una diversidad de otros
efectos mecénicos; por ejemplo, flexién,
estirado, suajado, esmerilado y timbrado.
Cuando se necesita una capa de tinta mas dura,
los aspectos de la impresion, el secado y el
acabado deben ser especiaimente supervisados
para lograr la resistencia requerida.
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Prueba
Las caracteristicas individuales de un producto
impreso concurren exitosamente para lograr fo
que se conoce como “cumplir con los
requerimientos ¢ normas” en el medio de control
de calidad.
Este término define todos los elementos de un
proceso y requiere que los operadores se
ajusten a los procedimientos establecidos.
Las pruebas pueden ser muy detalladas o
bastante simples, llevandose a cabo
comprobaciones parciales apropiadas para cada
parte del producto y corrigiéndose la pieza si no
cumple con uno ¢ varios requerimientos.
Las pruebas mas sencillas, como las de
adhesioén y resistencia a los rasgufos por el
método de la ufia del dedo o de la cinta
adhesiva, son faciles de realizar y proporcionan
la base para un examen rapido.
Se requiere sin embargo contar con tanta
informacién como sea posible acerca del
substrato, para lo cual es necesario mantener
registros de todas los procedimientos de
prueba, incluyendo las muestras. Cada registro
debe incluir para obtener calidades éptimas:
- Fecha
- Tipo de substrato
- Tratamiento previo, si lo hubo
- Tipo de tinta
- Nombre del proveedor
- Tipo de tela y densidad de la malla
- Tension de la pantalla
- Condiciones de secado
- Temperatura y humedad en el ambiente
- Solventes u otros aditivos, si se utilizaron
- Resuitados de ta prueba.

.,
Igualacion de colores

Un color puede verse idéneo al nivel de tinta,
pero al llegar a ia prensa puede ocurrir que la
tinta ha migrado varias tonalidades del color
objetivo que se buscaba.

Sistema de igualacién Pantone y guia de
color Pantone

Los colores de la gufa Pantone fueron
disehados para usarse con las tintas de
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litograffa offset e impresion tipogréfica, y sus
colores brillantes dependen de delgados
depositos de tintas transparentes sobre papel
blanco brillante.

Las gufas de color Pantone no se producen para

impresion serigrafica, 10 que puede constituir un
serio problema. La tipica pagina de color en la
guia de férmula Pantone se centra alrededor de
un color clave claro, limpio y brillante. La adicién
de crecientes cantidades de blanco producira
las tonalidades mas claras en la pdgina,
mientras que la adicién de crecientes
cantidades de negro producird las tonalidades
mas obscuras. Los litografistas de offset
aseguran que las “recetas” o “"térmulas”
impresas debajo de cada una de las muestras
de color son bastante precisas; sin embargo, por
distintas razones, esas mismas recetas no
funcionan bien para los serigrafistas.

A diferencia de las tintas transparentes de la
impresidn tipografica, la mayoria de las tintas
para serigrafia estan formuladas para ser aigo
opacas o semiopacas, con objeto de reducir
inconsistencias en la impresién tales como las
marcas de malla y las marcas de! rasero. Las
tintas para serigraffa verdaderamente
transparentes son relativamente poco comunes
y pueden presentar dificultades en la impresién,
puesto que cada variacién en las condiciones de
impresién puede cambiar €l espesor del
depésito de tinta, dando como resultado una
variacion sustancial en el color de las piezas
impresas. Por lo tanto, muchas tintas para
serigrafifa tienen incorporado un pigmento
blanco para mejorar la facilidad de impresién y
la apariencia del color asi como para
incrementar la opacidad.

Existen también limitaciones en cuanto a l1a
gama de colores que pueden ser reproducidos
en serigrafia. Algunos colores son virtuaimente
imposibles de reproducir con el proceso de
serigrafia debido a que dependen de peliculas
de tinta muy delgadas y transparentes sobre
papel blanco brillante, mientras que la
naturaleza del proceso de serigrafia produce
una pelfcula de tinta comparativamente gruesa,
semitransparente ¢ inclusive opaca.

Fotografias de guias de
color pantone utlizado
por los litografistas para
sistema de impresién
offset




Apariencia de coler

La apariencia se ve afectada por una diversidad
de varlables: reflectividad, condiciones de
observacién e iluminacién, espesor del depdésito
de tinta, opacidad de ia tinta, sobreimpresion y
factores del substrato, por mencionar séio
algunos.

Se puede preparar faciimente una pieza de
presentacién para demostrar los cambios que
estas variables pueden producir, por lo que se
recomienda guardar pequefas muestras
impresas de los trabajos y pegarlas en una

iarjeta muestra, indicando los cambios en la

apartencia de color.{ver cuadro de igualacién fig.
30).

Examinemos algunas de las fuentes de cambio
que puede influir en la apariencia del color:

Variaciones en el espesor del
deposito de timta

Posiblemente la causa principal de cambios en
la apariencia de color sean las modificaciones
en ol espesor del depdésito de tinta o peso de la
pelicula.

El depédsito de la tinta estd directamente
afectado por una serie de variables: la densidad
de 1a malla, ia tensién de la pantalla, el tipo de
esténcll y su espesor, €l perfit del rasero y su
dureza, la presién del rasero, su velocidad y
angulo, presién y velocidad del entintado, perfi!
del contrarrasero, tipo de prensa de impresion,
distancia fuera de contacio, velotidad del
despegue y numerosas variables mas.

El método mas sencillo de observar los efectos
del espesor del depésito de tinta es preparar
piezas de ejemplo impresas.

£s recomendable seleccionar previamente un
substrato idéneo, como un pape! cubierto blanco
brillante. lmprima por serigrafia una tinta
brillante sobre varias hojas del mismo substrato,
utilizando el mismo raseroe (sin embargo,
utilizard diferentes densidades de malia-por
ejemplo 195 hilos por pulgada (h.p.p.}, 305
h.p.p.,355 h.p.p..y 380 h.p.p.). La densidad de
malla mds fina producird la capa de tinta mas

delgada, con la apariencia de color méas clara. A
la inversa la malla mas gruesa producird la capa
de tinta més pesada y la apariencia de color
més obscura.

Disponga de una pantalla para imprimir la
misma tinta brillante sobre varias hojas del
mismo substrato, utilizando solamente una
densidad de malla pero con diferentes lecturas
de durdmetro de rasero, tales come 65,75 y 85
Shore. Los raseros mas suaves transferirdn la
mayor cantidad de tinta a traveés de la pantalla,
dando por resultado e! depdsito de tinta de
mayor espesor y la apariencia de color mas
obscura. Los raseros mas duros transferirén la
menor cantidad de tinta para producir la capa de
pelicula mas delgada y la apariencia de color
mas clara.

Estandarizacion de fuentes de
luz y de condiciones de
observacion

Otra area vital para controlar la apariencia del
color es la estandarizacion de las fuentes de luz
y las condiciones de observacion.

imaginese la frustracién causada cuando una
iguatacién de color es aprobada bajo
iluminacién fluorescente blanca fria y es
impresa en una orden... solamente para ser
rechazada por el cliente cuando la pieza es vista
bajo ta luz natural.

“Para igualaciones de color criticas, es
importante determinar las condiciones de
fluminacion bajo las que la pieza terminada sera
colocada e tgualar las tintas bajo esas mismas
condiciones de iluminacion. Si las condictones
de iuminacién no son especificadas, muchos
impresores de serigrafia igualan bajo lamparas
fluorescentes de luz blanca fria, dado que ésa
es la fuente de luz interior mas comun. Es
posible que sea& necesario adquirir o construir
una cabina de observacién de color con una
seleccidn de fuentas variadas de luz, incluyendo
la luz de dfa artificial D65, fuz fluorescente
btanca fria y lamparas incandescentes. Una
fuente de luz negra o ultravioleta también suele
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ancontrarse en algunas cabinas de observacién
de color.

El fenémeno por el cual dos muestras de color
son iguales bajo una cierta clase de condicién
de iluminacién, pero no bajo una iluminacidn
diferente, se conoce como metamerismo."sq
Muchos fabricantes de tintas tratan de formutar
igualaciones de color con la menor cantidad de
pigmentos metaméricos posible, pero un cambio
en la fuente de luz ¢ en el angulo de
observacidn o en el observador puede producir
una discrepancia perceptible. Cada pigmento
diferente tiene su propio conjunto de curvas
aspectrales, segin se mican bajo diferentes
fuentes de luz con un espectrofotémetro y una
computadora de coior.

De hecho, la uUnica forma de garantizar una
igualacién de color contra una muestra objetivo
en cualquier condicién de observacidn es
formular la tinta wutilizando exactamente los
mismos pigmentos utilizados en la muestra de
color objetivo, asegurando asi que las curvas
espectrales de los colores sean idénticas. En la
mayorfia de los casos, es imposible utilizar
pigmentos idénticos a los utilizados en la
muestra de color objetivo (especiaimente si se
trata de los pigmentos de impresién tipografica
en las gulas Pantone), por lo Qque
frecuentemente se tiene que recurrir al mejor
uso de una igualacibn aceptable bajo
condiciones de iluminacién similares. Este
proceso se realizard tomando en cuenta las
diferencias en la intensidad de color y los
pigmentos, asi como el espesor de la tinta.

Un método excelente y practico de igualacién de

colores es el compuesto por Denise Breard , que incluye 10s siguientes
consejos:

1. Utilizar una balanza electrénica para pesar todo.

2. jPesar todol Requerir el peso exacto de cada ingrediente,

3. No permitir medir con el método de "un montdn o dos®.

4. Mezclar en un recipiente limpio.

5. Afadir los componentes en orden, en secuencia de mayor cantidad a
menor cantidad.

6. Mezctar a fondo, ya sea a mano ¢ ¢on una mezcladora.

7. Utilizar una balanza con una precisién de una milésima de su tamafio de
lote; para lotes de produccion de un kilo ¢ més, una batanza con una
precision de un gramo es suficiente.

Para formulacién inictal de color, se puede requerir balanzas de hasta una
centdsima de gramo.

8. Si se requieren cantidades minlsculas ¢ trazas de un componente final,
debe mezclarse el color sin ese ingrediente e imprimirlo para verificar si
el componente es necesario. Con frecuencia esas pizcas de componentes
son de color negro o violeta y se utilizan para "ensuciar® o "torcer" el color
ligeramente hacia otra direccion.

9.Volver a pasar cada formulacidn para asegurar la precisién de todos los
componentes.

10. Anotar en una tarjeta de registro de igualacién de color l0s datos
obtenidos.

Ejemplo de Registro de Igualacion de Color Terminado Figura 30
Color: Componsnte: Parcentale:
Muestras de color Azdl Claro  Tinta #1:  PC-230 7085

Ink Series: Tinta #2:

PC Piastica Tinta #3:

PC-TW 14.23
PC-MX 0.08

Dia 16 do julio de 1699 Tinta ¢4: PC-127 576

Malla de la Partelta: 380.34 Tejldo Cruzadg Tinta {5:

Tensidn ds la Pantalla 22 Nlome  Adeligazador;

Rasero Duro: 75/80/75 Triple  Aditivo:

Substrato: Bandera Vinilo Blanco Aditivo:

Fuante de Luz: D55 Luz da Dfa/Exterior  Adltivo:

Delta E: 0.71 Total: 100%
| Igualado por: iIP Aprobado por: JTC Fecha: 16/Jullo/99

21 Breard Denise,
lgualaclén de colores,
p. 57

ML 2 .

it e o e e, A = R, 1w A L 1%

e e




v - e g s R S e g
g B T -oany ot P
TR ; DRl L : ‘ g
i e
. t . : L PR
B x, . . n - 2
5 i e " - - i
. = )
1 ) '
. Ty ; e “ o .
- . " N . R rl oL e g
; foR e . L L . s
kY ' e " f F “+
ER ' .
T . ’ - N Tl B "
. s .
. - . ST .. R v et D N S P P tE
- i3
" O . N AP AN
s R kY 3 . ? . &’f
3 1
i . . .
- f oy ay
o P , .
) 1
. . ‘ * o,
Fe . T
. - . T
. ! - : L
LA oyt - . . L
. L ' ) I
B . ’ v N
" . v \
Lo ' . ' v
Lo, i g
g C
* .
; 5oy . . s ey .
’ o réparacion ac ia pa.nt ayec estencid - - o, T
o B ; ) R . o
v a » " k)
2 " ' :
e A Et . B
' SR o oy . .
< " L
. '
' R - N C e o
A m N . Y -
- .' . i P . v _."' ' L
. ' ; v B v -
. - . | t g ) .
. L. - . .- . o S LT T L PR . L :




Tratamiento previo y
desengrasado de la malla

Para obtener maxima durabilidad, y por
consiguiente mejorar la vida atil del sistema de
esténcil, existen numerosas variables que se
tienen que tomar en consideracién. Una variable
muy importante y que desafortunadamente es a
menudo menospreciada es la del tratamiento
previo y desengrasado de la malta.

Para que dos superficies puedan adherirse
entre si, deben ser limpiadas y, en algunas
circunstancias, tratadas previamente. Esto es
particularmente importante en el caso de ios
esténciles indirectos dado que el area de
contacto entre el esténcil y la malia es muy
pequefia.

También es importante asegurar que se ha
realizado un tratamiento previo completo de fa
malla para pantallas directas, para asi lograr un
méximo rendimiento del esténcil. Aun cuando
esto no es esencial, como es el caso para l0s

esténciles indirectos, ayudara en ta adhesidn del sistema directo.

El tratamiento consiste en el frotamiento {desgaste) de la superficie de la
malla, bien sea quimica o fisicamente, de forma que se mejore la
adhesion. Este procedimiento s6lo se aplicara a mallas sintéticas (nylon y
poliéster) y anicamente una vez en materiales nuevos.

El desengrasado se define como la limpieza de la superficie de la
malla para asegurar una éptima adhesién de todo tipo de esténciles. Es
esencial que el desengrasado se realice antes de aplicar cada esténcil,
con el menor plazo posible antes de la aplicacién. Los contaminantes en
ei aire perjudicaran la adhesion si la pantalla se deja reposar por mucho
tiempo antes de montarla. No se recomienda tocar una pantalla
desengrasada con {0s dedos ya que 1a piel contiene suficiente aceite como
para perjudicar la adhesion. Si se ven particulas de polvo en la superficie
de la malla, deben quitarse con un pafo libre de pelusas o enjuagar la
malla con agua fria.

Una malla bien desengrasada retiene una peticula de agua uniforme sobre
su superficie. Si la pellcula de agua es irregular, debe repetirse el proceso
de desengrasado.os

Técnica recomendada para el tratamiento previo v desengrasado

Tipo de malla Técnica
Nylon, poliéster Hipoclorito de sodio
NaC1to(cloro)

Aplique entre 10 a 15% de concentracitn

{que es la concentracién promedio del

cloro que se vende en los supermercados)
Déjela 5 minutos y enjudguela con agua fria.
Neutralice la accién dsl cloro con una solucidn
al 5% de acido acético. Apligue con un cepillo
de nylon y déjela por 5 minutos. Enjudguela
completamente con agua frfa.

Precauciones
Solucion alcalina; manéjela
con guantes de hule y lentes
de proteccion. Evite
particutarmente el contacto
con la piel u ojos

Aplicacién

22 Bolding Neil,
Tratamiento previc de la
mafla, y remocién del
esténcil, p. 11
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Aplicacion

Precauciones

Fostato trisédico
{(NagPOy)

Nylon,poliéster

Moje la pantalla con agua fria,
escurra el exceso. Rocie el polvo

de NagPOQO4 sobre ambos lados de

la pantalia y frote con un cepillo

de nylon. Déjela por 2 a 3 minutos,
después enjudguela con agua fria
Neutralice con acido acético tal como
se ha indicado arriba.

Substancias alcalinas:tome
precauciones de igual
manera que en el caso
anterior

Otras recomendaciones

No utilice polvos de fregar en lugar de polvos de
carburo de silicio. Las particulas abrasivas se
amgntonan en mallas finas, y partlculas
dentadas pueden dafar los filamentos
individuales (ver figura 31).

- 3.4 -] -]
La seleccién y aplicacién
del estémcil

La preparacién de la pantalla es e! paso
serigrafico probablemente mds importante. No
podemos esperar lograr un buen resultado de
impresién al utilizar una pantalla de mala
calidad. E! objetivo en cualguier proceso de
impresién es reproducir el material gréfico
original tan exactamenie como sea posible, por
lo que el esténcil debe coincidir con el material
gréfico. E! serigrafista debe elegir el sistema de
esténcil y los equipos de procesamiento
correctos, lo que le permitir4 la reproduccién del
material grafico con una calidad aceptable para
la aplicacién especifica. Dado que la serigrafia
se puede utilizar en una amplia variedad de
aplicaciones, con diferentes requerimientos de
calidad, esta eleccibn muchas veces parece
diffcil. La mayor parte de fos sistemas de
esténcil modernos son capaces de reproducir el
material grafico, pero sélo cuando son ulitizados
correctamente. Inclusive el mejor sistema de
esténcil fallarg de una u otra manera si se aplica
de manera incorrecta.

Requerimientos del estémcil
Sin importar el tipo de impresidn que se realice,
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se precisa identificar sus requerimientos para el
esténcil antes de elegir éste.

Estos requerimientos incluyen:

- la resistencia a lta tinta y a los otros productos
quimicos utilizados

- la resistencia mecénica

- la definicién del pertil

- el puenteo de la pantalla y

- la resolucidén.

Estas caracteristicas han sido incorporadas al
sistema de esténcil por el fabricante. Cada una
de estas propiedades, sin embargo, puede ser
afectada por medio de la técnica de aplicacién.
El fabricante determina las calidades maximas
dptimas capaces de ser logradas al utilizar la
materia prima y las técnicas de aplicacién. El
logro de esta calidad maxima depende del
método de aplicacién y del equipo utilizado para
la exposicion y el revelado.

Resistencia quimica

La resistencia quimica de la pantalla para
imprimir es esencial para permitir el uso de la
diversidad de los sistemas de tintas y de los
productos quimicos de limpieza en la serigrafia.
Dependiendo del sistema de esténcil y de su
propia compaosicion guimica, cada sistema
ofrecera ciertas resistencias de tipo quimico. El
fabricante tiene la eleccidn de producir ciertos
“grados™ de resistencia, dependiendo de la
aplicacién para ia cual ha sido formulado dicho
producto especifico.

Los sistemas de esténcil pueden ser agrupados
basandose en los requerimientos de un sistema
de tintas en particular.

Figura 31 i
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Sistema de tinta Resistencia al agua | Resistencia al solvente
requerida requerida

Tintas de plastisol baja baja
Tintas textites basadas en agua alte media
Tintas de descarga alta media
Tintas basadas en solvente para pape! y cartén baja media
Tintas basadas en solventes para vinilo y PVC baja alta
Tintas basadas en solvente para metal y dos tintas componentes baja alta
Tintas basadas en agua para papel y cartén alta media
Tintas basadas en agua para substratos pltésticos alta alta
Tintas UV baja alta
Tintas UV basadas en agua alta alta

Cuanto mas alta es la resistencia requerida,
mas critica se hace la aplicacidn de la emulsién,
slendo especificamente critica la exposicién del
esténcil,

La resistencia se logra af aplicar clertos
productos quimicos durante la exposicion de [a
pantalla. La subexposicidn dard como resultado
resistencias inferiores al solvente y al agua.

Resistencia mecanica

La resistencia mecanica del esténcil se logra al
balancear cuidadosamente la dureza y la
elasticidad del material a través de la seleccion
de las materias primas apropiadas. La
resistencia es ademaés influida por parametros
como la tensién de la malia, 1a distancia entre la
malla y el material a imprimir, la presién del
rasero y el disefio de la prensa para la
impresidn.

Sl se utiliza una pantalla con baja tension de la
maila, ésta se estira durante cada pasada del
rasero, situando fa tensién mecanica en el

esténcil. La tension mecénica es siempre una
combinacidn de la cantidad y duracién de la
tension (el largo de la pasada de impresion).
Para lograr la maxima resistencia mecanica
disponible, la pantalla necesita ser procesada
correctamente.

Definicion del perfil
El perfil puede ser descritc comao la cantidad de
plano vertical de la emulsién, la cual debe
quedar perfectamente lisa y horizontal, sin
irregularidad vertical alguna. Cuanto mayor sea
la definictén o detalle del perfil mejor serd la
calidad de impresién. Las emulsiones de alta
calidad tienen un tamafio de particulas muy
pequefio, que se extlende de forma
perfectamente regular dando como resultado un
perfil vertical suave o libre de irreguiaridades de
la concentracién de la emulsion. Los esténciles
de menor calidad muestran un perfil de |a
imagen borroso en la pantaila en lugar de un
perfit suave y resuelto. La definicidn del perfil
puede alterarse mediante la aplicacidn

Perflles da asténciles no
recomendables para ia

Imprestén
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incorrecta, tales como la sobreexposicién, la
subexposicién y la concentracién de emulsién
demasiado baja.

La mala definicion del perfil afecta no sélo a la
liberacion de la tinta desde el esténcil, sino
también a la resolucion; por lo tanto, el material
grafico se reproducira de forma menos fiel. La
definicién del perfil puede observarse con un
microscopio de potencia 50x 6 60x.

Puentes de la malla
Los sistemas de esténcil con un puenteo de
malla excelente se expanden sobre las
aberturas de la malla en exactamente la misma
forma que lo hace el material gréfico. Una iinea
recta en el material grafico permanecera recta
en la pantala, independientemente del &ngulo
con el que cruce las aberturas y los hilos de la
malla.
El mal puenteo de malla muestra la desviacion
en los anchos y en la forma de la linea, y puede
mostrar un escalonamiento o dientes de
serrucho. ElI puenteo de la pantalia de un
esténcil puede evaluarse utilizando un
microscopio de potencia 50x 6 60x. Las mejores
areas para observar son las lineas que cruzan
sobre los hilos a un dngulo muy bajo o en los
cfrcutos que sean tangenciales al perfil de un
hilo. ( figura 32}.
Cualquier cambio en la forma o en |la desviacién
del material grafico original es un signo de un
mal puenteo de Jla matla. La aplicacién
incorrecta del material del esténcii, vy
especialmente la concentracién de esténcil
demasiado delgada, la subexposicion, la
sobreexposicién, etc., pueden dar como
resultado un mal puenteo de la malla.

Resolucidémn

La buena resolucion es la capacidad del
material del esténcil para reproducir
correctamente todos los detalies de la pelicula
original {positivo).

Esta capacidad del esténcil para resolver toda la
informacién de la pelicula original esta
determinada por el sistema de esténcil, las

68

Figura 2 ——Puenteo de la malla
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materias  primas utilizadas y  otras
circunstancias. Una vez més, sin embargo, la
aplicacion del material del esténcil es critica. La
rasolucion del esténcil estd influlda por varios
factores:

- el espesor total del esténcil (incluyendo [a
malla)

- el color de la malla

-la calidad de la lAmpara de exposicidn (con los
posibles riesgos de subexposicién y
sobreexposicion)

- el tamafio de las particulas del material del
esténcil (la definicién det perfil).

- el puenteo de la malla (los cambios en la
forma) y su geometria.

Estos cinco requerimientos determinan en gran
medida el desempefio del material del esténcil
durante la impresién y la calidad del resultado
de la impresiébn. Los materiales del esténcil
difieren unos de otros, y pueden conllevar
ventajas o desventajas sobre otros productos.
Para elegir el material correcto en la aplicacion
de la impresibn es necesario establecer un
catalogo de los requerimientos. La mayoria de
los sistemas de esténcil funcionara para la
mayor parte de las aplicaciones y dard un
resultado mas o menos aceptable, pero el
resultado de la impresién sdlo puede ser 6ptimo
si las caracteristicas del esténcil coinciden con
sus requerimientos. Mds adn, un esténcil mal
procesado no puede suministrar una impresion
dptima, inclusive al imprimir con una maquinaria
muy sofisticada.




Los sistemas de esténcil
y sus propiedades

Existen muchas formas de crear una pantalla
para imprimis, e inclusive hoy en dfa hay
impresores que utilizan los esténciles de papel
cortados a mano o que dibujan Ia imagen
directamente en la malla con algin tipo de
bloqueador. Estos tipos de esténcil aun pueden
ser la mejor manera de lograr ciertos resuitados,
asf como para la enseflanza en las clases de
arte. Sin embargo, en la impresién industrial el
namero de sistemas de esténcil se reduce a dos
0 tres, que suministran excelentes resultados en
todo tipo de aplicaciones.

Sistemas de esténcil antiguos
- Pelfculas de esténcil cortadas & mano
- Directo/indirecto (la emulsidn mas la pelfcula
Pre-sensibilizada)
- Emulsién de bicromato sensibilizada
- Emulsion diazo sensibilizada
- Peliculas basadas en gelatina indirectas
- Peliculas capilares diazo
- Peliculas sintéticas indirectas

Sistemas de esténcil modernos
- Emuisiones diazo-fotopolimero
- Emulsiones de SBQ-fotopolimero
- Peliculas capitares diazo-fotopoimero
- Peliculas capilares SBQ-fotopolimero
- Derivados de los sistemas de SBQ
Los sistemas modernos poseen numerosas
ventajas sobre los sistemas de esténcil
antiguos, ya que registran generalmente una
mejor capacidad de copia y requieren menos
recubrimientos en la pantalla. Los sistemas de
diazo-fotopolimero poseen resistencias mas
altas que los sistemas de esténcil antiguos,
tanto al agua como al solvente,

Sistemas diazo
Las emulsiones diazo han estado disponibles
desde los (ltimos afos de la década de 1950, y
aun mantienen una gran porcién del mercado.
Son de calidad media a baja en relacién con la
resistencia quimica y mecdnica, asi como con

las cualidades de copiado. Hoy se utilizan
principalmente en tas aplicaciones que no
necesitan de grandes requerimientos de calidad
de la pantalla

Muchos proveedores de peliculas capilares aln
utilizan las emulsiones diazo para moldear sus
peliculas, y s6lo unos pocos fabrican peliculas
de SBQ-fotopolimero y diazo-totopolimero.

SBQ-fotopolimero y sus
derivados

Los sistemas sensibilizados de SBQ y sus
derivados son emuisiones presensibilizadas de
exposicién extremadamente breve, con un
tiempo de exposicién quince veces menor que
las emulsiones diazo estdndar. Esta es una
ventaja para los impresores de grandes
formatos que necesitan una gran distancia antre
la lampara de exposicién y el marco de vacio.
También son apropiados para acelerar el
proceso de exposicién al utilizar fuentes de luz
mas débiles.

Su principal campo de aplicacién es la
impresion de prendas de vestir, en donde tienen
que realizarse muchos centenares de pantallas
cada dia y se necesitan tiempos de exposicién
mas rapidos.

Sin embargo, estos tiempos r4pidos también
disminuyen la tolerancia de la exposicidn
(latitud) de la emulsion. El tiempo de exposicién
tiene que determinarse con exactitud. La
sobreexposicién o subexposicién de unos pocos
segundos cambiard considerabiemente |a
calidad de la pantalla. Las cualidades de
copiado de los sistemas de SBQ son
comparables a las de los sistemas diazo de alta
calidad, pero no alcanzan ia misma calidad que
puede lograrse con los sistemas de diazo-
fotopolimero.
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SBQ- fotopolimero

Diazo-fotopolimero

Propiedades Diazo
Resistencia at agua baja-media
Resistencia al solvente media-alta
Puenteo de la malla bajo-medio
Resolucidén baja-media
Tiempo de exposicién lento-medio
Latitud de exposicién media
Costo promedio bajo-medio
Aplicaciones
recomendadas impresién

gréfica y textil de
baja terminacidn

baja-media
baja-alta
bajo-madio
baja-media
muy rapido
baja

alto

talleres textiles con
demanda de pantalla
por encima de las cien
pantallas; impresores

baja.alta
baja-alta
medio-alto
media-alla
rapido

alta

medio

todas las aplicaciones
incluyendo el proceso de
cuatro colores; impresién
de alta calidad

graficos de gran formato

Sistemas de diazo fotopolimers

Los sistemas de diazo fotopolfmero, también
conocidos como “sistemas de curado duaF son
una combinacién de resinas diazo
sensibilizadoras y endurecedoras UV. La gran
ventaja sobre todos 10s otros sistemas son las
destacadas cualidades de copia y la resistencia
quimica que puede lograrse con este sistema. Es
aproximadamente de 5 a 8 veces mas rapida en
la exposicién que los esténciles diazo estdndary,
posee tipicamente un contenido mayor de
sélidos. Las emulsiones con un mayor contenido
de sdlidos requieren menos cantidad de
recubrimientos para lograr un cierto espesor del
asténcil. Otra ventaja es una muy amplia latitud
de exposicién. Las pantallas pusden exponerse
correctamente y no hay un requerimiento para
acortar el tiempo de exposicion para el trabajo del
detalle fino. Los sistemas de diazo-fotopolimero
son en este momento el sistema con el mejor
balance de desempefio de calidad y costo.
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Recomendaciones para la malla
Debido a la vasta seleccion de aberturas de malla disponible y a los
requerimientos cambiantes de las diferentes aplicaciones, es importante
realizar recomendaciones generales en relacion con la seleccién de la
pantalla. Con este fin hay algunos puntos que merecen ser examinados:
- La tensién de la pantalla debe estar por encima de los 15-20 Newton/cm
- Cuanto més delgada sea la malla, mejor seré la resolucién
- La malta determina el depdésito de tinta al imprimir Ifneas mayores de
300-500 micrones (14-20 mitésimas de pulgada)
- La mé&xima resolucién factible es un ancho de linea no menor que el
ancho combinado de una abertura de malla mas un didmetro de hilo.
La mayor parte de los impresores atn utilizan las mismas aberturas de
malla que se establecieron para una aplicacion especifica hace muchos
afios.
Los nuevos desarrollos, como la malla de alta tension y los hilos mas
delgados, pueden suministrar resultades de impresién mejores que las
aberturas de malla usuales, y deberian ser considerados,
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Técnicas de aplicacion
para las peliculas
capilares

Método de aplicacién uno (formato pequeiio)
- Cortar una hoja de tamafic apropiado de
pelicula capilar y colocarla sobre una
atmohadilla horizontal con el lado de la emulsidn
hacia arriba.

- Colocar una pantalla seca encima de la
pelicula.

- Utilizar una botella de rociador con un rocio
fino para humedecer en una forma homgénea la
pantalla. La accién capilar atraerd la pelicula a
la malla.

- Quitar con el rasero el exceso de agua y secar
la pantalla.

Método de aplicacién dos (formato grande)

- Enroliar la hoja de pelicula capilar haciendo un
tubo central con el tado de la emulsién hacia
afuera.

- Humedecer la pantalla usando un rociador de
agua suave y secar inmediatamente el
excedente del bastidor para evitar gue el agua
se deslice por ia pantalla.

- Desenrollar aproximadamente 2.5cm o una
pulgada de la pelicula en &l tubo y colocar el
borde delantero paralelo al bastidor en el
extrema superior de la pantalla.

- Desenrollar la pelicula del tubo moviendo el
rollo hacia abajo de la malla.

- Quitar con el rasero el exceso de agua en e
lado interno de la pantalta y luego secar
cuidadosamente ésta.

Consideraciones generales
Las peliculas capilares suministran una
excelente calidad de la pantalla si son aplicadas
correctamente y al utilizar el espesor correcto de
la pelicula. Al utilizar una pelflcula demasiado
delgada, el resultado de la impresidn mostrara
dientes de serruche y bordes desiguales. Para
evitar los problemas, se deben seguir las
recomendaciones del fabricante en relacion con
el espesor de ia pelicula v la abertura de la

malla.

Este sistema de esténcil es una elecci6n
excelente para los talleres pequefios que
requieren una pequefia cantidad de pantallas ¢
cuando sblo se necesita en forma ocasional una
pantafla de alta calidad. Para los talleres de gran
volumen y alta demanda de pantallas, se
deberfa considerar el costo de este sistema.

Técnicas de aplicacion
para la emulsion directa

Las emuisiones directas pueden producir una
excelente calidad de ia pantalla, siempre que el
material del esténcil se utilice correctamente.
Las siguientes técnicas pueden utilizarse con la
mayor parte de las emulsionas y suministran un
buen resultado de la impresién. Sin embargo,
debido a las diferentes aberturas de malla y a
las emulsiones disponibles, es imposible
recomendar una técnica que ofrezca buenos
resultados con todos los materiales disponibles,
por to que se deberén realizar las estimaciones
finales mediante la evaluacién de una prueba de
impresién. Una alternativa a [a impresién real de
una pantalla de prueba es medir el espesor del
esténcil y calcular la aspereza de la superficie
de la pantalla y el substrato. Estas mediciones
suministran suficiente informacidon como para
predacir con precision el resultado de la
impresion. Las principales diferencias en las
técnicas de recubrimiento estan en el nimero de
recubrimientos aplicados en cada lado de la
pantalla.

El canal de recubrimiento

E! canal de recubrimiento tiene una gran
influencia en el resultado del emulsionado, ya
que determina la cantidad de emulsién que se
aplica a la pantalia con cada pasada de
recubrimiento.

Dependiendo del disefio del canal de
fecubrimiento, el espesor de la emulsiéon puede
variar de muy pocos a varios micrones. También
existe la posibilidad de un recubrimiento

Ve - .
caneal de racubrimiento
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irregular y de “picjos” o puntos debido al
deficiente disefio del canal de recubrimiento.

- E) canal de recubrimiento debe contener tanta
emulsién como le sea posible.

- Luego de recubrir ia pantalla, no se debe
agotar la emulsién que esté en el canal de
recubrimiento.

- El canal de recubrimiento debe tener un borde
redondo o sin puntas con un diametro de 1,5-2
milimetros {0.059-0.078 pulgadas).

- Se necesita un borde filoso con un didmetro
pequefio de menos de tmm (menor de 0.039
pulgadas) para aplicar los recubrimientos de las
caras en los recubrimientos de mojado sobre
seco.

- El material del canal debe ser de acero
inoxidable o aluminio.

- £l canal de recubrimiento debe ser al menos
5.0cm (2.0 pulgadas} menor en ancho que la
medida interpa del bastidor de la pantalla.

Téenicgs de recubrimiento de
mojado sobre mojado

Esta técnica de recubrimlento es la mas comuan
y apropiada para el 90% de todas las
aplicaciones de impresion, ya que suministra
una rapida concentracién de la emulsién y un
esténcil duraderg. Las instrucciones de
emulsionado referentes a esta técnica serfan:
- Paso 1: Aplicar dos o mds recubrimientos de
mojado sobre mojado en el lado del substrato de
la pantalla, utifizando el borde redondo del canal
de recubrimiento. Usar tantos recubrimientos
como sea necesario para ver que la emulsién
pase al lado del rasero de la pantalia. Este paso
llena la malla con la emulsidon y expulsa todo el
aire de las aberturas de la malla.
- Paso 2: Aplicar al menos un recubrimiento en
el lado del rasero de 1a pantaila. Esie
recubrimiento expulsa la emulsién de la pantalia
del lado del rasero al lado del substrato de la
pantalla. Para lograr una mayor concentracion
de emuision, aplicar dos o més recubrimientos
consecutivos de mojado sobre mojado en el lado
del rasero.
- Secar la pantalla
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Técenica de recubrimiente de
mojedo sobre seco

{recubrimientos de las caras)
Esta técnica se debe utilizar en gberturas de
matla mas fina que 140 hilos/cm (355/
hilos/pulgada) y para las aplicaciones en las que
se necesita una concentracién delgada de la
emulsién, tales como la impresién con tintas UV.
L.as aberturas de malla mas finas que los 140
hpc {355hpp) permiten que soélo fluya una
minima cantidad de emulsion a través de la
malia en las técnicas de mojado sobre mojado.
Cuanto més fina es la abertura de malla, tanto
mas dificil es lograr un recubrimiento apropiado
de la emulsién. La téenica de mojado sobre seco
0 de recubrimientos de las caras mejorara el
resultado de la impresién sin demasiado
aumento en e! espesor del esténcil. Unas
sugerencias de emulsionado referentes a esta
técnica serfan:
- Pago 1: Aplicar dos 0 més recubrimientos de
mojado sobre mojado en el lado del substrato de
la pantalla, utilizando el borde redondo del canal
de recubrimiento. Usar tantos recubrimientos
como seg necesario para ver que la emulsion
pase al lado del rasero de la pantalia. En este
paso se llena la malla con la emulsién que
axpulsa todo el aire de las aberturas de la mailla.
Las aberturas de malla méas finas pueden
requerir hasta tres 6 cuatro recubrimientos.
- Pago 2: Aplicar un recubrimiento en el lado del
rasero de la pantalla. Este recubrimiento
desplaza el exceso de emulsién del lado del
rasero y expulsa una cantidad pareja de
emulsién al lado del substrato de la pantalla.
- Paso 3: Secar la pantalla.
- Paso 4: Aplicar un recubrimiento en el lado del
substrato de la pantalla utilizando un canal de
recubrimiento.
- Repetir el paso tres y el paso cuatro por lo
menos dos veces.
Mas recubrimientos de mojado sobre seco o
racubrimientos de las caras darén como
resultade un esténcil mas suave. Cada
recubrimiento aumenta el espesor del esténcil
en sélo 1-2 micrones (1/25 de una milésima de
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23 Woligang Plirrmann,
Fundamentos de la
saefgratia: La seleccién y
la aplicaci6n del asténcll,
p.126

pulgada). Si es posible tener una concentracion
de emulsién levemente mayor, se pueden aplicar
recubrimientos adicionales en el lado del rasero
{durante el recubrimiento de mojade sobre
mojado: Paso 2). En ese caso se puede reducir
el ndmero de recubrimientos de las caras. Esta
técnica de recubrimiento es recomendable para
las telas con un hilo de tipo T {espesor de 33 a
35 micrones).

Para la malla de tipe S con hilos delgados,
puede ser suficiente una simple técnica de
recubrimiento de mojado sobre mojado de 2+2,

Guias de recubrimiento

El siguiente diagrama suministra una guia de las
técnicas de recubrimiento en diversas aberturas
de malla. Esta basado en las emulsiones
directas con viscosidad media y con contenido
de sélidos medio (35-40%). Las emulsiones con
menor contenido de sdélidos requieren més
recubrimientos, dado que un mayor nivel de
s6lidos necesita de menos recubrimientos. Una
mayor viscosidad puede dar como resultado la
necesidad de méas recubrimientos, mientras que
la viscosidad menor requiere de menos

aunque también puede ser necesario un enubrimientos.

recubrimiento de las caras.

En el caso de la malla HD, el didAmetro de hilo

més grueso exigira mas recubrimientos de las

caras.
Aberturas de malla Recubrimiento Ndamero. de

de mojado sobre recubrimientos
mojado sobre seco

Debajo de 34hpc/86 hpp 1+1 0
43-54hpce/110-137 hpp 2+1 6 242 0]
61-78hpc/156-197 hpp 2+2 6 243 0
91-110hpc/230-280 hpp 2+3 6 243 061
120-130hpe/305-330 hpp 2+2 6 243 162
140-154hpc/355-390 hpp 2+1 6 2+2 263
165- 185hpc/420-470 hpp 2+1 6 242 263

Reglas generales para la buena
calidad del esténcil

- El espoesor total del esténcil (malla + emuisidn)
no debe ser mayor que el ancho del menor
detalle del material gréfico.

- La concentracién de ta emulsién encima de ia
pantalla debe ser de un 20-25% del espesor de
ia malla para la impresién general, y de un 15-
20% para la impresién de detalles finos.

- Cuanto més delgada sea la concentracion de
la emulsién, se necesitardn mas recubrimientos
de las caras.

- Debera mantenerse una concentracién minima
de la emulsién de 5 micrones por encima de la
malla.

- Cuanto menor sea e} didmetro del hilo de la
malla, mejor serd la resolucion.gq

73



USSR W T st

Ol e i B0

El sistema de esténeil
directo/indirecto

Las emuisiones directas requieren la mayor
cantidad de trabajo, tiempo y conocimiento del
oficio para lograr un buen perfil plano que se
pueda comparar con los productos de [as
pelicutas. Un nivel perfectamente plano sélo se
togra con las emulsiones directas a través de
varios recubrimientos, con el resultado de que
cualquier pantalla de emulsién directa
razonablemente plana es generalmente una
pantalla gruesa.

Las peliculas ofrecen varias selecciones de
espesor, mucho menos tiempo de proceso y una
superficie plana superior tanto en los esténciles
gruesos como en los delgados. Las peliculas
también varfan menos de usuario a usuario que
las emuisiones debido a la mayor estabilidad
inherente del proceso, con lo que se minimiza la
variacién de resultados finales.

En términos de resultados de impresion, las
peliculas son tipicamente superiores a causa de
su superficie ptana cuando se les aplica a la
malla. La mejor superficie plana ofrece un mejor
perfil de imagen, y por tanto los heneficios
inciuyen lineas méas definidas con menos
interferencia de malla. El nivel perfectamente
plano también estd asegurado porque Ia
pelicula del esténcil es susientada por un
portador de poliéster hasta el momento de
exponerta.

El control mejorado del espesor del esténcil,
tanto al seleccionar un espesor como al verlo
repetirse en forma confiable de pantalla en
pantalla, significa que la proxima vez que se
ejecute un trabajo, lucird igual que la ultima vez
que se imprimib.

La concesion de las propiedades deseables
entre las emulsiones directas y ta mayor parie
de jos sistemas de pelicula se resume en que
las emuisiones directas cubren y encapsulan la
malla desde ambos lados, por lo que ofrecen
mayor durabilidad. Todas las peliculas ofrecen
una calidad de impresién superior vy
minimamente resistente a ia variacién de
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calidad serigrafica de pantalla a pantaila, pero la
mayorfa de las peliculas estd simplemente
adherida a la superficie inferior de la malla, lo
cual influye en su menor durabilidad que las
emulsiones directas.

El sistema directo/indirecto combina una
pelicula de muy larga vida Otil en almacén, con
una emulsién  llamada emulsién de
transterencia. El procesc es répido, facil de
aprender y se logran resultados repetibles por
diferentes personas, diferentes turnos vy
diferentes compafias. El sistema esténcil
directofindirecto suministra, junto a Ia
durabilidad y 1a flexibilidad de las emulsiones
directas, una gran exactitud en la presentacién
de la imagen y la definicion de impresién de las
pelicutas, mas un alto grado de controt sobre el
espesor del esténcil. Para el serigrafista, todas
estas caracteristicas hacen muy ventajoso este
proceso debido a su inherente estabilidad y alta
capacidad de repeticion.

Cémeo hacer una pantalla
usando el procese
directoe/indirecto

Como con cualquier sistema de fotoemulsion, el
directo/indirecto debe  manejarse  bajo
condiciones de luz amarilla mientras se
recubren las pantallas. Una vez que la emulsion
de transferencia se mezcla con el sensibilizador
se convierte en sensible a la luz.

1. Corte la pelicula al tamaho deseado y
coléqueta con el lado de la emulsidn hacia arriba
en un panel de formacién menor que la
dimension interna del bastidor de la pantatla. Si
hay algo de polvo presente, quftelo con un
cepillo de estatica o un trapo sin pelusa.

2. Cologue la pantalla con el lado de rasero
hacia arriba sobre la pelicula. Si su pantalla esta
distorsionada, el péanel de formacién
compensard muchas veces la distorsién. Si esto
no ayuda, y la pantalla estd demasiado
distorsionada, no deberfa usarse para imprimir.
3. Vierta una cuenta de la emuisién de
recubrimiento sensibilizada a lo largo del
extremo lejano de la pantalla. Con una presién




del rasero moderada, atraiga la emulsion de
recubrimiento a través de la pantalla. Esta
accién del rasero empuja la emulsidn a través
de la pantalla para adherir la pelicula al 1ado de
impresion de la pantalla.

4. Luego de haber recubierto la pantalla, se
debe de dejar de lado y mantener fuera del calor
y de corrientes de aire durante un perfodo de
dos a diez minutos. Este lapso de espaciamiento
permite que la emulsién de recubrimiento
altamente sensibilizada se suavice y penetre la
pelicula no sensibilizada. Los fabricantes de
pantalias recubren generalmente mas de una
pantalla, asi que cuando hayan terminado de
recubrirlas y limpiar el rasero de recubrimiento,
el tiempo de espaciamiento ya habrd
transcurr ido.

5. Coloque las pantallas recubiertas en una
cdmara o cuarto de secado y séquelas como lo
harfa con cualquier sistema de esténcil.

6. Quite el portador de poliéster y expéngalo.
Los sistemas de esténcil directo/indirecto se
exponen de la misma manera que cualquier
sistema con base diazo o de emulsién de
fotopolimero. { pero con diferente tiempo de
exposicion)

7. El revelado es similar al de cualquier otro
sistema con base diazo o de esténcil de
fotopolimero. S6lo rocielo con agua, déjelo
asentarse durante 30 segundos, y a
continuacién saquelo del revelado (no se
recomienda el uso de mucha presién para el
revelado).

Perfil del esténcil

Los perfiles del esténcil en estas Hustraciones
comparan las ventajas del sistema
directofindirecto con las de los sistemas de
esténcil usados mas cominmente hoy en dia.
Figura 33

Las emulsiones directas dan lugar a esténciles
durabtes porque tanto la superficie infertor como
la superior de la pantalla estan recubiertas. Sin
embargo, la emulsién se ajusta a la mala a
medida que se contrae durante el secado,
produciende una superficie desigual. Las

peliculas brindan habitualmente una mejor
calidad de impresidén que las emulsiones.

Figura 34

Con las peliculas, el nivel plano de la superficie
inferior de la pantalla asegura una excelente
fidelidad de impresién. Sin embargo, las
peliculas indirectas y las capilares tienen s6lo
una durabilidad media, ya que ia superficie
superior de la pantalla no esta recubierta.
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Figura 35

El sistema directo/indirecto combina tas mejores
caracteristicas de cada técnica de elaboracitn
de esténcil. Este sistema ofrece una excelente
durabilidad porque la malla esta comptetamente
encapsulada, al igual que en el método de la
emulsién directa.

La pelicula, unida a la superticie de impresidn
de la pantalla por la emulsién, mantiene la
superficie de impresion ptana para una
excalente fidelidad de la impresidn, como los
métodos de pelicula capilar e indirectos.

Herramientas especiales
Ademas de Jas herramientas estdndar para
elaborar las pantallas, el Unico requerimiento
real para hacer un esténcil directofindirecto es
un rasero de nariz redonda de durémetro 40-50
para el recubrimiento de la emulsién de
transferencia a través de la pantalla. Estas
ilustraciones muestran por qué es importante
este rasero suave de nariz redondeada.oy

76

Figura 36

Un rasero duro y afilado no podrd poner un depésitc adecuado de
emuisidon. Advierta cémo la cuchilla corta ta emulsién en lugar de
empujarla a través de la malla.

Figura 37

Al usar un raserc de recubrimiento suave de nariz redondeada se empuja
la emulsién a través de la malla, sensibilizando completamente la pelicula
para la presentacidn dptima de la imagen y una durabilidad maxima.

Figura 37°

N

24 Omr Mick, El sistema de
asténcil direcio/indirecto,
p. 19
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Exposicion del esténcil
serigrifico

Es necesario exponer el marco una vez que ha
sido emulsionado por el sistema directo o
directo/indirecto, ya que la emulsidn se
endurece mediante la exposicion a la luz blanca.
La finalidad de endurecer ia emulsién es que
ésta pueda bloquear toda la malla en las dreas
de no imagen, es decir, en las partes
transparentes del positivo.

Para lograr un correcto endurecimiento de la
emulsién es necesaric contar con un sistema de
alumbrado adecuado para este fin. Los més
recomendables son:

- Alumbrado de aluro de metal

- Alumbrado ultra violeta

- Alumbrado de carbones

- Alumbrado de cuarzo

- Alumbrado senopulsatil o vapor de mercurio.
Todas estas lamparas tienen un contenido rico
en luz uitravioleta, dado que la emuisién
reacciona a este tipo de rayos luminosos.

Para lograr una pellcula de emulsién
perfectamente endurecida que resista todo el
tiraje y que no se desprenda en el proceso de
impresion, es necesario contar con la intensidad
luminica adecuada de las lamparas. Esto se
puede lograr colocando las ldmparas a una
distancia adecuada con relacién al tamafio del
Marco que se va a exponer.

La distancia minima a la que se debe colocar la
lAmpara es aquélla que corresponde al 50%
més de 1o que mide la diagonal del marco
serigréafico. Por ejemplo st la diagonal del marco
a exponer mide un metro, la distancia mfnima a
la que se debe colocar la ldmpara serfa de
1.5m., garantizandose de esta forma una
exposicidn correcta sabre toda la superficie del
mMarco.

Si la distancia fuera menor a ese 50% m4as de la
diagonal, la intensidad luminica se concentrarfa
en el centro del marco, dejando las orillas faltas
de exposicibn de forma que no resistirian lo
suficiente durante el proceso de impresidn.
Sila distancia fuera mayor al 50% de la diagonal

serfa posible endurecer perfectamente toda el
drea de la emutsidn, siempre que el tiempo de
exposicién se incremente, ya que a mayor
distancia la intensidad luminica es monor y por
tanto se necesita un mayor tiempo de
exposicion.

El hecho de gque haya diferentes tamafios de
marcos serigraficos en el medio profesional, se
debe a que dnicamente se considera como area
adecuada para una buena impresién la que
corresponde al 50% del tejido, El 50 % restante
debe ser considerado para la aplicacién de la
tinta y ia carrera del rasero.

Si la imagen del positivo abarca méas del 50%
del tejido surgiran problemas durante el proceso
de impresién, ya que no se podrd manejar
adecuadamente el depdsito de tinta y la carrera
del rasero, originandose asi problemas en la
calidad del impreso.

Dadoe que hay diferentes tamafos de marcos se
recomienda poner la ldmpara a la distancia
minima del marco mas grande que se vaya a
utilizar, ya que de esta manera no se necesita
cambiar la distancia con tanta frecuencia. Todos
los marcos que sean menores que el marco
mayor utilizado necesitardn la misma distancia
de la lampara, puesto que ésta cubrird
perfectamente la superficie de esos marcos.

Tiempo correcto de exposicion
El tiempo de exposicién depende de varios
tactores, entre los que se encuentra el ¢olor del
tejido: un tejido blanco requiere menor tiempo
de exposicién que un tejido naranja y éste a su
vez requiere menor tiempo de exposicién que un
tejido rojo. En general, cuanto més cobscuros
sean los tejidos exigirdn un mayor tiempo de
exposicién. Para no tener que buscar los
tiempos de exposicién para 10s tejidos blancos,
naranjas y rojos a base de prueba y error, se
recomienda aplicar la siguiente regla. Si
tenemos una exposicion para el tejido blanco
que es ya la adecuada para el endurecimiento
de la emulsion, se calcula un 25% més de esa
exposicién para un tejido naranja y un 50% maés
del tejido blanco para el tejido rojo. Este método
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no proporciona la cantidad exacta de exposicién
precisa, pero si nos va a dar un acercamiento
muy aproximado del tiempo real que necesitan
estos tejidos para la obtencién de una buena
reproduccion de imagen.

Dos factores adicionales son el grueso de la
pelicuta de emulsién que se ha colocado en el
tejido, y el tipo de ldmpara utilizada, ya que
seguan la intensidad luminica de atumbrado el
tiempo de exposicién serd a su vez mayor ¢
menor.

Hay gue considerar que a medida que
transcurre la vida dtil de las ldmparas, éstas van
perdiendo intensidad luminica, por 1o que se
recomienda que periédicamente se hagan
pruebas para verificar si esta intensidad sigue
siendo lo suficientemente tuerte para lograr et
endurecimiento adecuado de la emulsién.
Antes de exponer el marco s5e coloca sobre éste
el positivo invertido en la parte externa de la
pantalla en la posicién que se considere
adecuada para imprimir. La emuisién del
positive debe ir en comtacto con la emulsién de
la pantaila.

Es necesario garantizar un contacto intimo entre
el positivo y la maila, para lo cual se puede
recurrir & un marco de vacio que elimine
totalmente el aire antre estos dos elementos y
permita asegurar el contacto perfecto para que
la luz no sufra ningdn cambio al pasar del
positivo a la emuisién dat marco. Con esto se
logrard una reproduccién fiel de la imagen del
positivo. Para la reproduccion de imégenes
tramadas o de seleccién de color o0 detalles
extremadamente finos en tajidos muy cerrados,
as absolutamente necesario contar con un
equipe de vacio, ya que de otro modo se podrian
originar deformaciones de la imagen en la
reproduccidn,

Pruebas de exposiciémn
Un método no muy recomendable por la gran
cantidad de material utilizado implica comenzar
dando una exposicién arbitraria, que puede ser
de 6 a B minutos para hacer la primera prueba
de exposicidon. Al terminar de exponer el marco
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éste debe revelarse y verificarse el resultado
para ver si el tiempo de exposicidon ha sido el
correcto. Si la emulsidon se endurece
regularmente en todas las dreas de no imagen,
no se cae durante et revelado y las &reas de
imagen se destapan correctamente, el tiempo
de exposicién es et 6ptimo. Por el contrario, si la
emulsién llegara a caerse se deberi dar mayor
tiempo de exposicién. Esta prueba se repetird
ias veces gue sea necesario hasta encontrar el
ttempo correcto.

Una vez colocado el positivo sobre la pantalla
emulsionada y ésta en la mesa de vacio y
exposicién, se procede a exponer durante el
pericdo obtenido mediante las prusebas
anteriores a fin de lograr una reproduccion
adecuada.

Cuando se ha encontrado el tiempo de
exposicién correcto para los diversos tejidos y
sistemas, no se debera variar a menos que se
cambie ol tipo de alumbrado o que se utilice una
marca diferente de emulsion o pelicula.ss

Pars encontrar el tiempo de exposicion correcto
el método 6ptimo es la prueba de exposicién por
etapas recomendado por el fabricante Ulano.og

-]
Enjuague

Todo material de esténcil elaborado por
fotografia requiere de un enjuague para relirar
las dreas insolubilizadas (no expuestas). Las
getatinas fotogrdficas, con excepcién de los
materiales sensibilizados con sales férricas (los
cuales son primero endurecidos), se enjuagan
en agua tibia inmediatamente despuéds de su
exposicién. Los esténciles hechos por fotografia
polimero-sintéticos s6lo necesitan enjuagarse
en agua fria.

Practics y equipo de emjuague
Toda técnica de enjuague debe permltir una
inspeccidn visual de! esténcil a través de la
etapa de lavado y permitir que 8l exceso de
emulsion corra sin que se quede en las areas
abiertas. En esta forma se puede evaluar el
alcance completo del enjuague y evitar asl la
acumulecion de residuos (es decir, dejando
frozos de emulsion en el Adrea ablerta del

25 Figusroa op. cit. La
Serigrafia

28 cfr. Ulano,
Demostracidn paso a
paso de sistemas para
elaborar asténclies.
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njuague de un estencil

serigrafico

esténcil}. Una unidad de enjuague de esténciles

hechos por fotografia, construida con
iluminacién de fondo, dard los mejores
resultados.

Para talleres muy grandes, los procesadores
automaticos pueden ahorrar mucho tiempo, ya
que también producen resultados consistentes
al ser altamente controlables todas sus
variables (tiempo enjuague, presién de agua y
temperatura). Estas maqguinas también realizan
el endurecimiento de gpeliculas con las sales
férricas sensibilizadas.

En algunos pafses, los esténciles se enjuagan
usando pistolas de aire comprimido. Se liena la
taza con agua y se ajusta adecuadamenie la
presidon de pulverizacién y la abertura de la
boquilla. Aun cuando este sistema puede ser
utilizado ventajosamente sobre esténciles
directos o directos/indirectos, requiere de un
cuidado extremo cuando se utiliza con pelfculas
de esténcil indirecto.

Cuando se hace un enjuague a mano, el esténcil
entero (especialmente las esquinas) debe ser
lavado, y no solamente las areas de imagen.
Aquellas 4reas que no han sido lavadas
adecuadamente dejardn una emulsién gruesa y
no curada, aumentando la posibilidad de
acumuiacién de residuos.

Daberd prestarse especial cuidado a los efectos
de la presi6n y pulverizacién del agua, tiempo
de enjuague, y de la temperatura del agua sobre
sistemas de esténciles indirectos. La presién y
pulverizacién de agua —es decir, la fuerza del
agua al golpear al esténcil durante el enjuague-
puede afactar la definicién de los bordes. Utilice
una pulverizacién por inyectores finos para que
el agua “estriegue” o retire completamente la
emulsion soluble.

Las regaderas de bafio de casa dan excelentes
resultados. Algunos usuarios colocan en ellas
boquillas de aireacion, las cuales disminuyen la
fuerza del agua pero reducen sin embargo la
accién de “estriegue”.

Es deseable mantener una presién de agua
constante dado que los efectos de la varlacidn
pueden hacerse evidentes, especialmente

cuando se estan creando Imagenes de alta
definicibn o esténciles que requieren
consistencia en el procesado (por ejemplo,
conjuntos de cuatricromia).

Generalmente, el operador con experiencia
mantiene la misma presidn para cada esténcil.
Tiempo de enjuague: normalmente, un
enjuague prolongado no causard problemas st la
presion de agua y temperatura son las
correctas. El enjuague deberda extenderse por
unos 20 a 30 segundos despuéds que las areas
abiertas aparezcan limpias de emulsién.
Siempre se enjuagara el esténcil
inmediatamente después de transferirio a la
malla: esto asegura que cualquier emulsién que
se haya escurrido en el esténcil sea retirada de
las areas abiertas.

Temperaturas del enjuague- la temperatura
del agua en el enjuague afecta al espesor y la
suavidad del tado superior del esténcil. Se debe
seguir las temperaturas recomendadas porque
éstas son calculadas para el resultado 6ptimo
con los grados de gelatinas o polimeros usados.
Las temperaturas excesivas pueden reducir
adhesién por pérdida de suavidad en la parte
superior, y en ¢asos extremos causar esténciles
delgados y aberturas en las orillas. Si las
gelatinas fotogrdficas se sujetan a agua fria a
menor de 10°C antes de completarse el
enjuague, el tiempo de enjuague puede
extenderse considerablemente. Por lo tanto,
debe siempre fijarse la temperatura del agua
antes de comenzar el procedimiento.

Es recomendable utilizar un mezciador de agua
controlado termostaticamente o un termémetro
con reloj colocado perpendicularmente dentro
del agua, lo que aseguraré una ¢ptima medicion
de la temperatura.

Parte directa del sistema de esténcil
directo/indirecto

Utilice una unidad de enjuague gque contenga

completamente el marco de pantalla. Otros

beneficios adicignales se derivan del remojado

del esténcil antes de su enjuague, ya que esto

suaviza las dreas del esténcll no expuestas,
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hace que el enjuague sea mas facll y mas
rapido, y es particularmente de mayor utilidad
cuando se estdn creando pantallas con una
definicibn muy fina. Si no puede remojar la
pantalla previamente, moje los dos lados para
entonces rociarlos desde el lado del esténcil,
rociando el ofro lado ocasionalmente hasta que
todas las dreas abiertas estén limpias de
emulsién. Como forma alternativa, use un
procesador de esténciles automaético.

Enfriesmiento de la gelating de

estémell imdirecto
Muchas veces o5 es*énciles indirectos
enjuagados son enfriados 0 enjuagados con
agua fria, lo cual cura la parte suave superior y
ayuda a evitar la acumulacién de residuocs. Esto
debe hacerse cuidadosamente (especialmente
en los dias mas frios del afio), ya que curar por
mucho tiempo con agua fria la parte suave
superior de alguncs productos, afectard en
forma adversa la adhesién del esténcil. El
enfriamiento de! esténcil se debe realizar por
s6lo 10 a 15 segundos, dependiendo de su
tamano.

Filtros de agua

Si sl abastecimiento de agua contiene una
proporcién alia de materiales sélidos, ésta debe
ser refiltrada, dado que de otro modo las
particulas visibles serfan atrapadas en la
emulsién suave, y podrfan ser forzadas a través
de! esténcil causando puntos durante el proceso
de impresién. También existe ef riesgo de que
particulas grandes presentes en el
abastecimiento de agua (a menudo
provenientes de tanques viejos © sistemas
embutidos de calentamiento de agua) puedan
interferir con la adecuada adhesion de} esténcil
a la malla. Ctro agente perjudictal y con efectos
similares a los de las particulas del agua es el
polvo existente en el aire del local de
impresion.oy
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Secado, blogueo y

retogue
Las pelfculas de fotoesténcil indirecto son
secadas después de ser montadas. Los
esténciles directos f/indirectos necesitan dos
etapas de secado después de ser laminados y
después del favado.
Para evitar cambios dimensionales,
fevantamiento y encogimiento de los bordes asf
como reduccién de la adhesion, los esténciles
deben ser secados con alre frio 0 a temperatura
ambiente. A veces, cuando hay poco tiempo o
cuando se estd trabajando en dreas de
humedad relativamente alta, es necesario usar
aire tibio. tas gelatinas fotograficas indirectas se
contraen y se vuelven quebradizas si ocurre una
pérdida excesiva de humedad. Su contenido de
humedad determina su fiexibilidad, ya que la
mayorfa de los plastificantes de la pelicula son
eliminados al ser lavados.
Después del secado, ta pelicula soporte de la
base puede ser desprendida. Si se siente una
resistencia al desprendimiento deberd secarse
aun mas. Se sugiere no retirar ia pelicula
soporte de la base hasta que no se haya
terminado el blogueo. El secado debe ser
uniforme a lo largo de toda la superficie det
esténcil. E! secado de grandes pantailas con un
ventitador puede causar que éstas se sequen
demasiado y presenten cambios dimensionales
localizados. Los gabinetes de secado,
controlados. termostaticamente, dan los mejores
resuftados, y las unidades construidas en
fabricas normalmente tienen una buena
circutacion de aire. Los gabinetes de secado
pueden ser construidos en el talier con
materiales muy sencillos y son especialmente
dtiles porque ahorran espacio, evitan dafio a las
pantallas que se estidn secando y son més
eficientes que ia calefaccion por aire. Se puede
ver el aefecto de un secado inadecuado en la
figura 38.
Ondulacién det borde causado por excesivas
temperaturas duranie el secado.
El esténcil directo/indirecto no es susceptible a
los problemas de adhesion de! sobresecado,

27 Autotype
Intamational, El preceso
dal esténcil serigréfico,
p. 36




pero debe prestarse atencién a los siguientes
puntos:

1. Evitar temperaturas en exceso de 309C
cuando se esté secando la emulsion/peticula
después del laminado; la sensibilidad térmica
del bicromato o sensibilizador diazo puede
causar insolubilidad prematura del esténcil.

2. Después de secar la pelicula laminada se
sentird un poco de resistencia al desprender el
soporte de la base. Si la pelicuta parece estar
desprendiéndose de la malla debera secarse uh
poCco Mas.

3. Después de lavar el esténcil expuesto, habra
de secarse el exceso de agua con un cuero de
gamuza ¢ papel periddico limpio antes de
ponerlo a secar. Esto asegura que sea eliminado
cualquier rastro de emulsién.

4. Es recomendable usar aire frlo para secar el
esténcll procesado.

Temperaturas en excesc de 40°C pueden
causar &l encogimiento del borde, resultando en
una pobre definicibn de perfil an la imagen
impresa.

Figura 38

El blogueo
Cuando se esté trabajado con tolerancias
dimensionales muy finas (registro critico),
debera aplicarse el blogueador de relleno antes
de secar el esténcil. Esto rebaja las fuerzas que
estan actuando sobre la malla, ya que tanto el
esténcil como el bloqueador se secan
simultdneamente. Si se prefiere hacer el
bloqueo despuads de secar el esténcil, 1a pelicula
soporte de |la base no debera ser desprendida

ya que protege los detalles del esténcil contra
dafos imprevistos.

Cuando esté imprimiendo &areas de colores
solidos, prepare un esténcil cortado a mano ¢
use un relleno. Marque los bordes de 4reas con
una cinta adhesiva y reliene el espacio entre el
marco y el area de impresién con relleno de
pantaila.

Este método, rapido y barato, permite la
impresién de tirajes grandes a través del uso de
los rellenos de secado répido.

Si existen dudas del efecto del relleno de
pantallas sobre la estabilidad dimensicnal de la
malia y el esténcil, se elaborard el esténcil al
mayor tamafo posible para asi reducir a un
minimo el bloqueo, 0 se bloquears y secaré la
pantaila hasta una ¢ dos pulgadas del tamafio
del esténcil antes de adherirlo a la pantalta.

La aplicacién de una cinta de papel engomado
alrededor del borde interior del marco (a fin de
impedir que la tinta se corra entre el marco y la
malla) toma mucho tiempo y puede afectar la
estabilidad dimensional de mallas sintéticas y
de acero. Por lo tanto, deberdn prolegerse la
unién de la tela y el marco con un adhesivo para
montar pantallas o con un barniz resistente a los
solventes.

El retoque

El retoque de un fotoesténcil tipico se ilustra en
la figura 39. Se usa un pincel fino de buena
calidad {adelgazado con agua, si es necesario)
cuando se tiene que aplicar retoques a aquellas
partes del esténcil que son muy delgadas ¢ que
se han abierto debido al polvo o a cintas
adhesivas.

Aplique el relleno a la parte inferior del esténcil
(lado de la impresién). Si estd retocando un
esténcil durante un tiraje, se recomienda limpiar
y quitar cualguier residuo de solvente del area a
ser retocada, para asl asegurar una buena
adhesién del relleno. Normalmente el retoque
sera necesario debido a las multiples capas de
positivos sobrepuestos ¢ polvo. Muchas veces
as imposible evitar miltiples capas de positivos,
pero se puede rebajar el retoque si se le presta
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cuidadosa atencién a la limpieza,
particularmente la del positivo y el vidrio del
marco de vacio.

Para reducir la necesidad de retoque bastara
segquir los siguientes consejos:

1. Seleccionar la pelicula més apropiada.

2. Optimizar las condiciones de exposicién.

3. Prestar atencién a fa limpieza durante la
expaosicion.

4. Usar positivos limpios.
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5. No lavar en exceso O usar excesivas
temperaturas en el agua durante el lavado.
Ambos factores afectardn las capas muy
delgadas de emulsion alrededor de los bordes
de la cinta.og

Eliminacion del estémneil

Independientemente del sistema de esténcil que
se usd para imprimir Ja imagen, toda la tinta que
queda en la pantalla deberd ser retirada
inmediatamente después de imprimir, para asi
evitar que se seque dentro del tejido de la malla.
Para esto se seleccionara un limpiador de tinta
que disuelva rapidamente la resina de tinta y
que no se evapore radpidamente, causando as{ la
absorcion de particulas de pigmento dentro de
la malla. Es mucho mas facil retirar el esténcil,
limpiar la tela y dejarla lista para ser usada de
nuevo, con lo que se impedird que la tinta se
seque dentro de la tela. Ciertos tipos de tinta
son extremadamente dificiles de limpiar de la
tela una vez que se han secado, por ejemplo, 10s
esmaltes brillantes, las resinas epdxicas, las
tintas para vinilo y aun los plastisoles, gue
pueden crear una mancha que hace el esténcil
inaceptable para trabajos futuros.

El uso de un timpiador de tinta que contiene un
emulsificador ayudara al material del esténcil a
ser disuelto mas facilmente por la solucién
recuperadora debido a su afinidad con el agua.

Productos y téenicas
recomendadas

Existen excelentes limpiadores de esténciles
apropiados, disponibles a través de Ia mayoria
de los distribuidores de productos para
serigratia.

Se debera seleccionar el limpiador mas eficiente
y efectivo dependiendo de fa composicién de su
sistema de esténcil. ldealmente, éstos deben
ser usados en conjuntc con una lavadora de
agua a alta presion, la cual limpiaréd la tela
usando un minimo de guimicos y esfuerzo.

28 Autotype op. Git, p. 72




29 Bolding op. cit, p. 47

Sistemas alternos-
Lavadoras de agua a alta
presion
Consisten an una fuerte descarga de agua
dirigida sobre el esténcil. Asumiendo que toda ta
tinta ha sido retirada, este sistema es aproplado
para ser usado con esténciles indirectos y
directos/indirectos, siendo ademas sencillo y
econémico. Existen en el mercado unidades con
una presidn sumamente alta, las cuales son

capaces de desalojar las emulsiones directas.

Sistemas automaticos
Estos sistemas hacen pasar automéaticamente la
pantalla a través de los chorros de agua a alta
presion, aunque la tinta debe ser previamente
mpiada.

Tanques de reaprovechamiento
Se retira el exceso de tinta de la pantaila y luego
se sumerge el marco completo por varios
minutos en un tangue caliente que contiene una

soluciébn especial. Luego se saca la pantalla
tratada y se retira el esténcll y la tinta con una
lavadora de agua a alia presion. Este sistema
ahorra solventes y mejora las condiciones para
e! operador. Sin embargo, la mayoria de los
sistemas afectard los adhesivos usados para
pegar la malla al marco, por lo tanto debe
verificarse con el fabricante antes de
comprarlosg

Para pantallas poliméricas:
Tales como, emulsiones directas, peliculas capilares y esténciles indirectos a base de polimeros,
peliculas, cortadas manualmente y sotubles en agua

ietaperyodato de sodioc

Uso

Prapare an agua una solucién del 1
al 2 % de cristales de
Metaperyodato de sodio de grado

Aplicacion

Mojs la pantalla / esténcil con agua,
coloque la solucién con un caplilo a ambos
lados de la pantalle, dejdndola por 3 0 5
minutos, enjuague con agua. En caso de

Precauciones

Use guantes de goma y
lentes de protecclién.
Evite sl contacto con la

comercial; o soluclones apropiadas requerirse, use una lavadora de alta plel y los ojos
para el reaprovechamiento presién para eliminar aquellas manchas
disponibles an el mercado. tenaces.
Para esténciles indirectos:
Por gjemplo, pellculas a base de gelatina.
Acido lactico
Uso : Aplicacién Pracauciones

Prapare una solucién 50:50
an agua de Acido lactico de
grado comercial { o
soluciones apropiadas para
ol reaprovechamisnto
existentes en el mercado.

Use un cepillo de nylon para aplicar la
soluclén a ambos lados de la pantalla.
Déjela por 5 a 7 minutos y entonces retirela
enjuagando con agua frla. Retire los
pedazos resistentes de gelatina con un
cepillo

Usse guantes de goma y
lantes de proteccién. Evite
el contacto con la pisl vy los
ojos.
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El papel de ia
cuatricromia en la
serigrafia

La impresién cuatricromatica se ha convertido
en una parte importante del proceso serigrafico.
Sin embargo, las fallas y problemas son
causados por descuidar limitaciones de la
pantalla y las posibilidades de impresién, e
igualmente por no observar los requerimientos
especificos para la elaboracién de medio tone o
las propiedades especilicas de la tinta.

La influencia de ia tela
serigrafica (malla)

La calidad de una impresién cuatricromética en
ia serigraffa depende de un registro preciso, la
eliminacién del moaré y el posible tamafio o
forma del punto de medic tono & ser
reproducido, elementos que dependen a su vez
de la pantalla de medio tono elegida.

La precision del registro exigida en la impresion
cuatricromdtica implica no sélo el uso de la
pantalla con propiedades de estabilidad, sino
también el estiramiento correcto y el uso de un
marco de pantalla estable. Los requerimientos
de estabilidad se cumplen con una malla de
manofilamento de poliéster y un estiramiento de
maila controlado (es decir, medido). Una regla
bésica Importante para el estiramiento de la
malla es que las cuatro pantallas requeridas
para la impresién cuatricromética deben tener
el mismo valor de estiramiento. Las diferencias
en el estiramiento llevan a alargamientos
diferentes de las pantallas durante el proceso de
impresidn, resultando en pérdida del registro.
Las diferencias en @l estiramiento o
encogimiento del substrato a ser impreso
constituyen un problema real que sobreviene
cuando se esta imprimiendo sobre papel, carton
y termopldsticos. Tales diferencias pueden ser
evitadas principalmente a través de una
aclimatacién previa de los mismos. Los
substratos susceptibles a la humedad y el calor
deben ser almacenados en el tatler de impresion

por o menos 24 horas antes de ser impresos.
Cuando se hacen positivos de medio tono se
puede evitar la formacién de moaré montando
en angulos diferentes los positivos de medio
tono para los cuatro colores. Los siguientes
anguios son usados internacionalmente:

-para el color principal 450
{la mayor(a de las veces negro)

-para el color rojo o magenta 150
-para el color azul o cyan 750
-para el amarilio 900

Los &ngulos estdn en relacién 1os unos con los
otros,

Dado que la diferencia de &ngulo de 22.5°
tampoco permite que se forme un moaré cuando
las cuatro peliculas de medic tono son
sobrepuestos, los siguientes angulos también
pueden ser adoptados:

-para el color negro 450
-para el color rojo 22,50
-para el color azul 67.59
-para el color amarillo 900

Desafortunadamente, el problema del muaré en
el proceso serigrafico todavia no se ha resuelto
con estos dngulos para medios tonos, por lo que
la angulacion es hecha correctamente en forma
regular por el operador de la camara o por
medio digital. La malla en s{ misma es una
pantalla de medio tono, la cual puede producir
moaré cuando se estd trasladando con un
positivo de medio tono. Si la pantalla de medio
tono causada por un nomero de malla y el
digmetro del hilo de la malla tuviera valor
constante, se podria evitar la formacién del
mearé con @&ngulos predecibles, pero el
diametro del hilo y la abertura de las mallas son
diferentes de un fabricante a otro y de un tipo de
malla a otro.

Los cambios incontrolables en el nimero de
hilos de la malla y la abertura entre éstos,
dependen del estiramiento que sufran durante la
tensién que a la misma se aplica y por la
flexibilidad de los lados del marco, en relacién
con la altura de fuera de contacte de la
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impresion. Los cambios incontrolables en el
nimerc de malla, abertura de la misma, y el
diametro del hilo de la malla son causas de los
siguientes problemas de moaré:

- Una imagen moaré puede aparecer en las
impresiones, aun siendo imperceptibie en la
pantalla de medio tono.

- El moaré visible en una pantalia no aparece en
las impresiones.

- En una pantalla sin moaré visible, la impresion
de medio tono ne muestra moaré - pero después
de un tiraje mas pequefic 0 mas grande, el
moaré es visible repentinamente.

Tedas las posibilidades mencionadas
anteriormente se deben a cambios de nimero
de malla, abertura de la misma y &l diametro del
hilo, resultando en diferentes valores para la
extensién de la malla, causados por el
estiramiento de la misma y la altura del punto de
fuera de contacto en la impresién.

En algunos casos se puede resolver el problema
del moaré cambiando la altura del punto de
fuera de contacto; es decir, Ia distancia entre la
pantalla y el substrato a ser impreso.

Soéio se puede evitar con seguridad el moaré si
el nimero de malla es de 5 a 6 veces mas alto
que el conteo de lineas del medio tono. Esto
quiere decir gue la finura méxima del medio tono
para una impresién cuatricromética sin
problemas de moaré es de aproximadamente 34
lineas por cm. {86 lineas por pulgada) cuando
se estd usando una malla de monofilamento de
poliéster con 185 hilos por cm. {495 hilos por
pulgada), y que se necesitard una tinta de
evaporacion lenta para prevenir gue se seque en
la pantalla. Dependiendo de sus propiedades de
secado, la tinta debe ser ajustada de acuerdo &
las necesidades de impresidn con hasta un 5%
de retardador.

En serigratia manual deben utilizarse anchuras
de tramas de 25 a 30 puntos porcm { 63 a 76
puntos por pulgada) como méaximo. En cambio,
ta serigrafia automatica permite ya hoy en dia
imprimir con calidad utilizando tramas de hasta
60 puntos por centimetro (152 puntos por
pulgada.
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Tomando en cuenta las reglas bésicas
mencionadas con anteriori¢ad, se recomienda
una relacién entre el tamafo de la imagen a ser
tmpresa y el conteo de lineas del medio tono y
el namero de mala, tal como se indica en la
tabla 4.

En la practica serigrafica internacional, un
nimero relativamente pequefio de serigrafistas
hacen estampados cuatricromaticos con hasta
54 lfneas por centimetr¢ (137 Iineas por
pulgada), aunque esta eficiencia exige una
experiencia de muchos afios.

La finura del medio tono

La finura del medio tono que se puede lograr en
el proceso serigréfico esta limitada por el punto
obscuro y claro mas pequeitios que pueden ser
impresos. Si el didmetro del punto de medio tono
mas pegueno es igual 0 menor gue la suma de
la abertura mas el didmetro de hilo de la malla,
entonces la reproduccion es imposible. Por &l
momento, el didmetre de hilo mas delgado en
mallas de monofilamento de poliéster es de
aproximadamente 30 micrones = 0.0012
pulgadas. Al observar la relacion entre el
tamafo del punto y una malla en ia (figura 40)
se notaran dos detalles de interés. En primer
lugar, el tamano del punto de medio tono est4 en
una relacion desfavorable al namero de malla y
al diametro del hilo de la malia, es decir, el flujo
de tinta de los puntos por entre las aberturas de
la malla se ve reducido en una buena parte por
los hilos de la malla. En segundo lugar, |la
abertura de la pantalla para el punto claro
pequenic estd situada mas bajo la influencia
negativa de la malla que de la abertura de malla
del punto abscuro pequefo.

Para evitar otras pérdidas imporiantes en la
reproducciéon de puntos claros y obscuros
pequefios, el alcance tonal no debe tener una
cobertura del 5%at 80%, sino aproximadamente
del 15%at 80%{véase figura 41).




Tabla 4

Tamafo de la impresién Lineas Numero PE de la tela
én centimetros an pulgadas en centimetrogs en pulgadas  en centimatros en pulgadas
84.1x118.9 33.11 x 46.81 14 35 95T 240T
59.4 x 84.1 23.29 x 33.11 18 45 120T 305 T
420 x 58.4 16.54 x 23.39 22 55 130T 330T
29.7 x 42.0 11.96 x 16.54 28 70 165 8 420 S
21.0x29.7 B.27 x 11.69 34 86 185 8 495 8

Figura 40
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Forma del punto

En serigrafia, la mayoria da las vaeces se usa el
punto de medio tono convencional (es decir, el
punta clrcular). Pero se pueden lagrar mejores
resultados en la impresién con el punto de
cadena o eliptico. Con el punio elfptica, las
pérdidas en el alcance tonal inevitables en la
serigraffa son mencras que can los puntos
circulares.

Los puntos de medio tono redondos se hacen

60%

Figura 41

50%

L8

80%

més y mas grandes hasta que se convierten en
color sélido, lo cual es debido a que las orillas
de los circulos se unen formando diminutas
estretlas de cuatro puntas, que se llenan de tinta
cuando los medios tonos son impresoes.

Se usa el punto eliptico con medios tonos finos
y para originales con alcances tonales finos, tal
como tonos de piel en retratos.

88



T T T R

BT e T

TSI A S

e . "

Imfluencia del substrato sebre el
cual se va a Imprimir.

El color {0 el tono de blanco), la capacidad de
absorcién y la estructura de la superficie del
substrate tienen una influencia importante sobre
ei comportamiento de la tinta y por supuesto
sobre la calidad del impreso. El color de
substrato cambia la tonalidad vy brillantez del
impreso; y la estructura de la superficie asf
como la capacidad de absorcién cambian el
comportamiento de fluidez de la tinta. Para
tograr una impresién de buena calidad se debe
tomar en cuenta las influencias del substrato
cuando se esta ajustando Iz tinta.

Con otros procedimientos de impresién la
secuencia de tinta normalmente es amarillo,
azul o cyan, rojo ¢ magenta y negro. En
serigrafia sin embargo, es aconsejable empezar
con el azul, seguido por el amarillo, rojo y negro.
Puede también imprimirse primero la capa de
color rojo seguida del amarillc, cian y negro,
aunque a menudo se puede mejorar la calidad
de los impresos si se empieza con negro,
seguido por amaritlo, cyan y magenta.
Solamente se deberia comenzar el color negro
una vez que se tenga gran experiencia en la
impresién cuatricromética. En este sentido se
debe mencionar que con las serigraffas el color
negro usado es gris; es decir, un color negro
abrillantado con un recubrimiento transparente.

La pamtalla
Las impresiones de alta calidad precisan de
pantallas de alta calidad. En la impresién
cuatricromatica, la reproduccién de un punto de
medio tono no esta solamente determinada por
la malla y ia tinta sino también por el tipo de
material del esténcil y el manejo de éste. Todos
los materiales de fotoesténciles pueden ser
usados para la impresidn cuatricromatica, si el
material y la fabricacién del esténcit cumplen
con las siguientes condiciones:
- Un perfecto poder de resolucidn y puente de
continuidad de la malla
- Una igualacién de la estructura de la malla en
el tado de impresién de la pantalla
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- Los puntos claros mas pequefios (positivos)
deben mantenerse abiertos, es decir, no deben
cerrarse cuando se esté copiando la pelicula por
efecto de la luz de exposicidn (refraccién de la
uz).

Los materiales de peliculas para esténciles
indirectos y esténcites directos/indirectos
cumplen con las primeras dos condiciones
cuando son manejados correctamente. Cuando
se usan fotoemulsiones, el cumplimiento de
estas dos condiciones depende del contenido de
cuerpos sélidos de la emulsién, el grosor de la
emulsién que se aplique sobre la malla y el
tiempo correcto de exposicion.

Las emulsiones tipo diazo causan menos
problemas que las emulsiones de bicromato.
Con las emulsiones diazo (gue tienen
normaimente un aito contenido de cuerpos
sélidos} se logra con menos trabajo establecer
un puente de continuidad de malla y equilibrio
de la estructura de ta misma en el lado de la
impresién de la pantalla.

La transparencia reducida resultante del aito
contenido de cuerpos sélidos y de una
coloracidn normalmente més intensa de las
emulsiones del tipo diazo, comparada con las
emuisiones de bicromato, reduce también la
posibilidad de la refraccién de la luz. Esta
ventaja contleva un mejor cumplimiento de ia
tercera condicién.

La calidad de los impresos cuando se estd
usando esténciles directos depende del
recubrimiento correcto de |a malia. El
recubrimiento se ha efectuado correctamente si
la pelicula de emulsidn seca es igual a la
estructura de la malla en el lado de impresién de
la pantalla. Una pelicula de emulsién muy
gruesa en el lado de impresion de la pantalla no
tiene influencia negativa sobre la reproduccion
de los puntos obscuros (mayor densidad de
puntos por cm), pero ocasiona problemas en la
reproduccion de los puntos claros {menor
densidad de puntos por cm).

Incrementando el grosor de la pellcula de
emulsion, se aumenta el riesgo de la refraccién
de la luz, cerrando las aberturas de la pantalla




para los puntos pequefios claros cuando se esta
copiando. Con un incremento en ¢l grosor de la
pelicula de emulsién, el paso de la tinta en las
aberturas pequefas de la pantalla también se
hace dificil o imposible para los puntos claros.
Se puede lograr una buena igualacidn de la
estructura de la malla en el lado de impresién de
la pantalla con un recubrimiento de la malia
relativamente delgado, de la siguiente manera:
- Se recubre ta malla normaimente, y la pelicula
de emulsidn bien seca es expuesta y enjuagada.
- inmediatamente después del revelado, se
coloca la pantalla mojada sobre una pelicula
delgada transparente {(Maylar ¢ PVC), la cual ha
sido puesta sobre una base lisa (una placa de
vidrio) ya extendido. Sobre el marco un pafo
mojado, el cual ha sido colocado sin arrugas en
el lado del rasero de la pantalla, se pasa un
rodillo de goma aplicando fuerza, presionando la
pelicula de emulsién en contra de la pelicuia
transparente.

- Se retira el pafio para que la pelicula de
emulsién se pueda secar. A continuacion se
quita la pantalla de la placa de vidrio y se
desprende la pelicula transparente adherida a la
pantalla.

La ventaja de este procedimiento (a primera
vista un poco complicado) consiste en ia alta
iguatacién que se logra de la estructura de la
malla c¢on una pelicula de emulsion
refativamente delgada, y con esto una
imprimibilidad eficiente de los puntos pequefios
claros sin el peligro de que la tinta fluya en las
areas negativas.

Las pantiallas directas-indirectas .combinan la
ventaja de una igualacion de estructura de la
malla con la ventaja de una larga vida Gtil. Para
garantizar un buen paso de tinta a través de las
pequefas aberturas de la pantalla, se
recomienda para los puntos claros el uso de una
pelicula de esténcil directofindirecto con un
grosor de aproximadamente 20 micrones
(0.0008 pulgadas).

Cuando use pantallas directas y directas-
indirectas, una leve refraccién de 1a luz {y con
ella una disminucién ¢ hasta un clerre completo

de los puntos pequefos claros) al exponer los positivos es inevitable si se
usan mallas "blancas". No se puede resolver este problema reduciendo el
tiempo dae exposicion.

Influencia del material de la pelicula del esténcil

sobre la precision de los registros
De acuerdo con experiencias practicas y pruebas de laboratorio, se sabe
que la precisidn del registro de las pantalias no depende solamente de la
estabilidad del marco de la pantalla, el tipo de malla y la tensién de Ia tela,
sino también del tipo de material de la pelicula del esténcil y su uso.
Fallas en el registro pueden ser causadas por el encogimiento del material
de la pelfcula de esténcil al secarlo. Como sucede con pantallas directas
en la mayoria de los casos, se recubre la superficie entera de la pantalla
con una fotoemulsién para reducir las diferencias en los registros.
Un curado y almacenamiento igual de ias cuatro pantalias para la
impresidn cuatricromética es una absoluta necesidad para (a exactitud del
registro con todos los métodos serigraficos.
Asimismo, una tensién igual y una pasada uniforme del rasero en la
direccién de la malla (direccién de la urdimbre o de la trama) es también
indispensable para 1a exactitud de los registros.

Influencia del rasero de impresién

Dado que la mayoria de las mégquinas de impresién no proveen una unidad
de medicién para la presidn del rasero, y muchas veces no es posible
variar o reproducir al angulo del rasero, se debe encontrar el ajuste
correcto del rasero de manera empirica o basandose en 1a experiencia.
Para obtener impresiones de calidad cuatricromdticas, el rasero debe ser
rectiffneo y nitidamente afilado (afitado al 90%); debe tener una dureza
Shore de aproximadamente 70-80 (durémetro) y un 4dngulo de
aproximadamente 70°. También se debe mencionar que la velocidad del
rasero influye en el resultado de la impresién, y por lo tanto deberd ser
adaptada a la finura del medio tono, el tipo del esténcil, la tinta y el
substrato a ser impreso.gg

30 Scheer Hans Gerd, El
papel de la cuatricromia
en la serigrafla, 32
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Conclusiones

En el campo laboral es muy comgn ver comgo el
diseftador grafico brinda el servicio de aplicacién
del disefio profesional por medio del proceso
serigrafico. Este es elaborado en algunos casos
por é1 mismo, pero ia mayoria de los
disefiadores delegan esa responsabilidad a
talleres de fotolito, preprensa e impresién
serigrafica, dado que el disefiador ignora por lo
regular el proceso de estas dreas. Pocos
disefiadores se preocupan por aprender primero
la técnica, es decir, prefieren aprender a base de
prueba y error reflejandose esto en la calidad de
la aplicacion impresa.

Cuando se delega a responsabilidad a un talier
de fotoiito o preprensa la sorpresa mas grande
es que la mayoria de estos talieres ignoran
también el lineaje, inclinacién y forma del punto
méas adecuado a los que hay gque realizar los
positivos de medio tono para el proceso de
serigrafia. Esto se debe a que en preprensa la
mayor demanda son 10s negativos para el
proceso de offset, cuyos lineajes son muy
superiores, asi que las decisiones se toman
apresuradamente haciendo a un lado ios
condicionamientos del proceso serigréafico,
teniendo graves consecuencias en !a calidad de
impresion.

A manera de comprobacion de la hipdtesis y
camo ejemplo de lo antes mencionado, se
realiz6 una aplicacién textil por medio de dos
procesos diferentes de una fotografia que
previamente se tond para un grupo musical
infantil.

Proceso 1

Este proceso es el mas comdn y practicado por
el disefiador (No se recomienda).

- Se realizé tipografia y circulos concéntricos en
una computadora, dandoles salida en una
impresora faser a 300 dpi, elementos gue fueron
insertados posteriormente en Ia fotograffa.

- Se mandd a elaborar la seleccién de color a un
taller de fotolito donde se decidid (sin conocer el
proceso serigrafico) un lineaje de 95 lineas por
pulgada como el mas adecuado. Ademds se

inserté tipografia y circulos concéntricos en la
composicion fotografica que se entregd por
separado.

- Los positivos terminados se entregaron a un
taller serigratico donde se realizo el esténcil en
marcos de madera con medida de 50 X 60 ¢m,
sin previamente tomar la lectura de tension de
las mallas.

Las mallas utilizadas fueron de poliéster
moncfilamento con calibre "T", color naranja,
con un lineaje de 90 hilos por cm. {insuficiente
para la lincatura del positivo) y una tensién
variable entre cada malla de 7 a 12 N/cm. El
esténcil fue hecho con emulsion directa de tipo
diazo, que no fue capaz de reproducir todos los
valores del original debido al poco lineaje de la
malia con relacion al positivo.

Se aplicé una capa de pelicula de emulsién por
cada lado de la pantalla, y a continuacién se
expuso el marco dos minutos en una mesa de
vacio con una fuente de luz de aluro de metal de
3000 watts .

En la impresién se utilizaron raseros sin conocer
su durbdmetro, se ignoraron las condiciones
ambientales y 1os perjuicios que éstas provocan
a los materiales serigréaficos.

Se utilizaron tintas de dudosa calidad, ademas
de no¢ respetarse las indicaciones del fabricante
de Ia tinta para un secado 6ptimo, por lo tanto la
prenda no superd la prueba de resistencia de
lavado.

Los resultados son contundentes y obviamente
muy bajos en calidad. (ver fotogratia 1)
Proceso 2

Este proceso fue realizado con las sugerencias
que incluye el presente manual

- El disefiador escaned la fotografia a 150 dpi
con un rango de ampliacidn de 300 % .

- Se usé una computadora para formar ei
trabajo, incluyendo tipograffa y demas
elementos de linea; se incluy6 la fotografia, y
toda la composicién fue tramada a 29.5 lineas
por cm. { 75 lineas por pulgada). Se aplicaron
diferentes inclinaciones a las filas de puntos
elipticos de la trama quedando de la siguiente
manera: 452 para el color negro, 22.5% para el
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magenta, 67.5° para el azu! y 90° para el color
amarillo. Se imprimieron positivos en ‘una
totocomponedora a 2400 dpi.

- En el proceso serigrafico se utilizaron marcos
de 70 X 60 cm. autotensables de tipo de rodillo
para la elaboracion del esténcil, ya que la
impresién tenia una medida de 38.5 cm de
diametro.

Las pantallas utilizadas fueron MBE de poliéster
monofilamento con calibre "T", color naranja de
una lineatura de 120 hilos por cm. y una tensién
homogénea de 27 N/cm.

El esténcil fue realizado con emulsién directa de
tipo diazo-fotopolimero, puesto que se requeria
de resistencia al solvente y una muy buena
resolucién de copia.

Se aplicé una capa de pelicula de emulsién por
cada lado de la pantalla, y seguidamente se
expuso el marco 20 segundas en una mesa de
vacio con una fuente de luz de aluro de metal de
3000 watts .

En la impresién se utilizaron raseros rectilineos
y nitidamente afilados con una dureza shore de
80 durémetros y un Angulo de arrastre de 70°.
Se utilizaron tintas de prestigiada calidad ( tintas
goop) rebajadas con auxiliar al 20% , se
tomaron en cuenta las recomendaciones del
fabricante de secar la tinta en plancha
termostatica de 20 a 30 segundos a 200°C.
Siguiendo todas estas precauciones, la tinta
soporté y superd dptimamente la prueba de
resistencia al lavado.

Se trabajé a una temperatura estandar de 21°C
y a una humedad relativa del 50%. La impresidn
fue realizada el 29 de Abril de 1998 sobre
playera de algoddn peinado.

Los resultados se concretan en una excelente
calidad de Impresion. (ver fotograffa 2).

El manual serigrafico es un material de consulta
y no pretende formar serigrafistas, el objetivo
principal es informar al disefiador sobre la
importancia de conocer los procesos de
preprensa e impresion serigratica a fin de que
produsca su trabajo grafico enfocado a las
limitaciones de la prensa.

Con una visién global del preceso tebrico

“ p"j*‘i X

T
[ 2
SRR
RZIERY

practico técnico el disefador puede pedir la
calidad que requiere su aplicacién y delegar la
responsabilidad del preceso a un personal
capacitade y no degarse sorprenser por
prensistas improvisados que justifican sus
efrores inventando pretestos

Con esté conocimiento previo el disefador
puede saber cual fase de produccién esta
fallando y darle pronta solucdn en caso de
presentarse, de esta manera sera posible para
el impresor ayudar a! disefiador en la creacion
de un producto con de myor calidad.
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Glosario de términos

A

Abrasién  Accitn y efecto de raer o
desgastar por friccion.

Aditivos  Substancias de relleno (por

ejemplo; pastas de impresién) que se
mezcian con las tintas serigraficas para la
abtencién de determinadas caracter(sticas
(p .ej; modificaciéon de su consistencia,
extensibilidad de la tinta).

Ajuste  Correspondencia exacta de
localizacién entra dispositivo de impresion,
imagen a imprimir y soporie que recibe la
impresién antes de realizar la tirada.
Alabso incurvamiento o curva, vicio que
toma una tabla u otra pieza de madera al
curvarse.

Altura % El término describe las letras sin
astas ascendentes o0 astas descendentes,
por ejemplo, la ¢ uia x.

Ampliadora Pieza mecénica para
ampliar 0 reducir negativos o prusbas
fotograficas

Angulo de impresién Angulo en que se
coloca el rasero sobre la pantalia en el
proceso de impresion ( &ngulo normal en
la impresion manual : +-759 ).

Apiiable Condicién en gque ia capa de
finta depositada sobre el soporte impreso
no estd seca en todo su espesor, pero sf
lo bastante seca en su superficie para que
el soporte pueda apilarse sin peligro ( sin
que se quede pegado).

Arte final Cualquier original o imagen
con calidad suficiente para ser
reproducido.

B

Baldosa Azulejo, placa de piledra,
marmoi o barro cocido, decorada o lisa,
gue se emplea en revestimiento de
muros, embaldosados, losados efc.
Barniz protector Medio auxiliar de
impresién ( laca mate, sedosa y brillante )
que se aplica para la proteccién de las
superficies coloreadas.

Base transparente Un tipo de gelatina
usada para adelgazar la tinta de modo que
tenga una buena consistencia para
imprimir y para hacer transparentes 1os
colores opacos.

Bloqueador En &l clisado, a substancia
que forma la capa del clisé { por ejemplo,
papel, ldmina, cola, laca, solucién de
reporte, pelfcula recortable, papel de
pigmento o pelicula pigmentada).

c

Caja aita Mayusculas de un tipo.

Caja baja Mindsculas de un tipo, por
contraposicidén a las mayusculas.

Célculo da texto Caélculo del cuerpo en
que debe componerse el texto para
ajustarse a un espacio determinado.
Clisé serigrafico Capa bloqueadora
impermeable a la tinta que obtura las
zonas del tejido de la pantalla que no se
imprimen. Estd compuesta de una capa
bloqueadora (substancla obturadora de
papel, cola, laca,emulsién, etc. Las dreas
a imprimir del tejido de la pantalla
permanecen ablertas y permeables a la
tinta. Se distinguen entre clisés manuales y
fotomecanicos.

Colorimetria Proceso que mide y
corrobora el porcentaje de color en una
impresion.

Compuediciéon Organizacién de texto e
imagenes por medio de la computadora.
Consistencia de la tinta (viscosidad)
Densidad o cohesién de una tinta, que
puede ajustarse exactamente para el
propdsito de impresién det momento por
medic de substancias auxiliares o
mezcladas ( diluyentes, pastas de
impresién).

Cuatricromia Procedimiento de
Impresién que se utiliza para reproducir el
color separando laimagen en tres colores
primarios (amarillo, cian y magenta) y en
negro. Se hace un clisé para cada uno de
los cuatro colores, sobreimprimiéndose, y
produciéndose asl un efecto a todo color.

Curado Tratamiento de secado por
calor que se le da a la tinta

D

Deflexién Deformacion
Densitometria  Proceso que mide y
corrobora fa densidad de puntos por
pulgada mediante la utilizacion de un
densitémetro.

Densitémetro  Equipo que mide fa
densidad de puntos por pulgada
basdndose en la cantidad de luz que
recibe

Desengrase  Limpieza a ftondo del
tejido de la pantalla, antes de transferir
cada clisé, realizada con ayuda de una
substancia desengrasante especial.
Desgarro Rotura 0 rompimiento
Desktop Escritorio o drea de trabajo
digital

Didfano Dicese del cuerpo a través del
cual pasa la luz casi en su totalidad.
Diazo Compuesto nitrogenado; en el
clisado fotomecanico, hace de
sensibilizador para la emulsién
fotografica. 1.a emulsion diazo es mas
natural y menos téxica que la de capas
de bicromato, Qque no son
biodegradables.

Difraceibn Es la capacidad de las
ondas para deflectarse o cambiar de
direccion alrededor de obstaculos en
su trayectoria.

DHuyente  Disolvente 0 mezcla de
disolventes que puede afiadirse a la
tinta serigréfica antes de la impresién
con objeto de reducir su viscosidad.
Direccionalidad Es el nimero de
marcas laser en una pulgada.
Disolvente Substancia que deshace

los aglutinantes de las tintas
serigraficas.
E

Elongacién Cualidad que tienen los
tejidos de encogerse y arrugarse al
paso del rasero sin romperse por falta
de tension.

Emulsién Lacapa de color o pellcula

94



Tl TSR R R A S

de esténcil fotogréfico que se adhiere ala
seda para formar el esténcil o estarcidor.
Epoéxico substancia de dos
componentes

Error de localizacién Aqué! que se
produce cuando las distintas partes o
tintas de la imagen no coinciden entre si,
estan desplazadas en la impresion
Escarapalar Ajar, manosear
Estarcido  Concepto general para el
método de impresién que descansa en la
técnica de clisés, es decir, en que las
zonas a imprimir de la imagen son
permeables a la tinta y las que no han de
imprimirse son impermeables a ella.
Esténcil Estarcidor o esténcil; molde de
papel u ofro material en el que se recortan
y eliminan las areas donde se desea
imprimir; el resto del esténcil impedira el
paso de la tinta.

Exposicién { insolacién ) a) En
fotografia: accién de los raycs fuminosos
sobre las emulsiones fotograficas
fotosensibles ( papeles y psliculas
fotogréficas); conduce al ennegrecimiento
del material fotografico -b) en serigrafia:
accidn de los rayos luminosos sobre las
capas fotosensibles def clisé fotomecanico
en la copia; provoca e endurecimiento
quimico de dichas capas.

F

Flujo en frfo del polidster Estabilidad
dimencional del poliéster. Esta
caracteristica produce el crecimiento del
tamafio de la imagen impresa. Si se
comete el error de estirar una malla
nueva s6to en un paso, por elemplo a 20
N/cm, y se ufiliza inmediatamente luego
de haberla tensionado, la malia perdera
de 4 a 6 N/cm.

Fluoresconte Luminiscencia que
desaparece al cesar la fuente de luz
Fosforecente Luminiscencia producida
por una fuente de luz y que persiste en
mayor o wmenor medida cuando
desaparece dicha causa.
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Fotocomponedora Impresora de alta
resolucién que da salida a positives y
negativos

Fotomecdnica Cdamara de reproduccion
con funciones diversas, entre ellas las de
pasar de negro a blanco y viceversa,
transformar colores en blancos y negros,
ampliar 0 reducir a escala y producir
semitonos reticulados. Su calidad es lo
bastante buena para la reproduccion.
Fuera do contacto Distancia que separa
la pantalia de !a cama de la prensa.
Permite que e soperte vaya
despegandose de aquélla a medida que
va pasando el raserq.

G

Galteras Columnas tipogréaficas

H

Higroscépicidad Caracterfstica que
tienen algunos objetos de absorber y
perder humedad.

I

Imprasgién an tetracromia  {impresion
tramada en tetracromia) impresién para
la reproduccidn con sus tonalidades
correctas de originales con medios tonos
mediante la descomposicién de éstos en
puntos de trama. Partiendo de
setecciones fotogréaficas de color del
original en los tres colores fundamentales
{amarillo, rojo y azul} y ademas el negro,
se generan cuatro diaposivas tramadas
como imagenes a copiar. En la impresidn
conjunta de los cuatro colores se obtiene
un efecto policromo con medios tonos
que corresponde al original.

Impresién menual a) Al contrario que
en la impresién a maquina, el rasero se
conduce a mano por el tirador -b) El
producto de la impresion realizada a
mano.

Impresion meielizada  Impresién con
tintas serigraficas especiales en tonos
dorados, plateados o cobreados.
Impresién tramada impresién para la
reproduccidn de medios tonos. Como

imagen a copiar se utilizan diapositivas
tramadas, en las cuales los medios

tonos del original se han
descompuesto en puntos.
L

Ledo da improsién El lado de la
pantalla que se pone en contacto con el
soporte al imprimir.

Layeut Es una pagina bosquejada,
CON mayor 0 menor precision y con
una rigueza en detalles y matices
hecha por el disefador grafico, donde
figuran todos los componentes de la
pagina, en sus posiciones correctas,
con instrucciones para ampliar o
reducir a escaila,etc.

Al disefar un layout, se debe de
considerar que todos los elementos
son piezas que se pueden desplazar
hasta ser colocadas en perfecta
relacion entre si.

Lineatura Se refiere al nimero de
lineas de puntos de medio tono en una
pulgada

Localizacién La exacta correspon-
dencia mutua entre todas las partes
del cuadro y de los distintos colores en
el clisado y en la impresién policroma.
Lustre Es la capacidad que tienen las
superficies de reflejar toda la luz que
incide en ellas. Ef brillo depende det
lustre

[

Magenta Tonalidades estandar de tinta
roja empleada en cuatricromia.

Marca da lészr Es la menor marca que
puede hacer una impresora de
imagenes de alta definicidn en la
pelicula.

Marcas da locelizacidn  (cruces de
referencia) Marcas que se hacen en
cuatro iugares del modelo, en forma de
circulo o cruz, y que se transmiten
también al clisé.

En la impresién poticroma, permiten el
ajuste exacto de las imagenes a
imprimir y la impresién conjunta de los




distintos colores.

Marco marco de madera ¢ metdlico para
tensar el tejido de la pantalla. Hay marcos
sencillos y de autotensién.

MBE Malla de baja elongacién y muy alta
{ensién.

Metamerismo Fendmeno por el cual dos
muestras de color son iguales bajo una
cierta clase de condicién de iluminacién,
pero Ao bajo una iluminacién diferente.
Maedia tonalidad Es el proceso utilizado
para convertir una imagen de tono
continuo en wuna ftrama de puntos
pequefios de tamafos variables.

Estos puntos de medio tono c¢rean la
impresion de varios tintes de gris, pero
pueden ser reproducidas utlizando sdlo un
color de tinta.

icra Medida de longitud equivalente a la
milésirna parte del milimetro

Micrén Medida de longitud equivalente a
0.00004 pulgada (0.0001016 cmy)
Monofilamento  Tejido constituido de
una sola hebra

Moaré texturas con forma acuosa, de
acciéon perturbadora y por lo general
repetitivas, que pueden producirse en la
imagen impresa por [a superposicién de
dos o varios sistemas de malia; a)
superposicién de diversos puntos de
color framados en 1a impresién policroma
por inclinacidbn mutua demasiado
pequena de las tramas- b) en serigrafia:
superposicion adicional de puntos de
malla y de estructura del tejido por
defectuosa orientacién mutua de los dos
sistemas.
hMultifilamento
varias hebras
M

Negativo Imagen cuyos colores y tonos
estan invertidos respecto al modelo
original

Newtones unidad de medida de tensién
para las mallas serigraficas.

o

Criginal az) Patrén o modelo a reproducir

Tejido constituido de

en la impresién - b) modelo para la
reproduccién fotografica {toma
fotogratica), por ejemplo, para realizar
una imagen a copiar - ¢) obra ejecutada
por el propio artista.

P

Pantalla En general: designacion del
tejido serigrafico tensado en un marco. En
lenguaje corriente: el conjunto de marco
serigrafico, tejido tensado, y clisé ya
transferido.

PM Poliéster monofilamento.

Policromo Multicolor.

Poliéster Materia pldstica que se usa en
la fabricacién de pinturas, fibras textiles,
peliculas, etc.
Palistileno
etileno
Porcentaje de punto Se refiere al
tamafo de! puntc de medio tono (en
relacién con otros puntos de medio tono
del mismo rayado de fa pantalla).

Positivo El dibujo artistico o impresiones
de medio tono y aito contraste sobre
acetato.

Prensa de contacto  Aparato en el cual
se invierten copiando (por ejemplo, de
negativo a positivo) modelos transparentes
{diapositivas), en contacto con materiales
de pellcula fotografica a ia escala natural
Prensa de impresion Maquinas
manuales y automaticas donde se colocan
las mallas para impresién

Proyector Grant Artefacto mecénico
compueste por una pantalla debajo de la
cual hay lentes y luces que inciden sobre
una plataforma donde estad situada la
imagen que se quiere ampliar o reducir.
Después de la proyeccion se coloca una
hgja de papel fransparente en la pantalla y
se ajustan [as lentes hasta lograr el tamafio
deseado, pudiéndose entonces trazar la
imagen.

Preprensa digital Es la integracion
tecnolbgica digital del disefio, el “paste-
up”, e! fotolito y la composicion

Polimero termoplastico del

Prueba de color Hojas impresas
iniciales que permiten al impresor, al
artista o0 al cliente comprobar el registro
y el color antes del tiraje.

Punto Unidad de medicion tipografica
igual & 1/72 de pulgada. El tamafio de
las fuentes cominmente se mide en
puntos.

Punto de medio tono Es utilizado en
media tonalidad para dar la impresién
de gris. Los puntos de medio tono de
diferentes tamanos se utilizan para
representar diferentes tintes de gris.

Un punto de medio tono digital estd
formado por varias marcas de laser
Puntos por pulgada Es una medida
de resolucidn (direccionalidad). Se
refiere al nimero de marcas laser en
una pulgada

R

Rasero Tira de goma o de plastico
(hoja de rasqueta), embutida en una
empufadura (soporte) de madera ©
metal. El rasero se utiliza para extender
la tinta sobre la pantalla, para rellenar
las partes abiertas del clisé con tinta y
para presionar e! tejido sobre el soporte
en la compresién. El perfil y la dureza de
la hoja se eligen segun el campo de
aplicacién.

Rayado de la pantalla Es una medida
de! detalle de la pantalla de medio tono.
Cuanto mds alto es el numero, mas
minuciosa es la pantalla. Un valor
comun de rayado de la pantalla es 150
lfneas por pulgada. Esto significa que
hay 150 lineas de puntos de medio en
una pulgada. el diametro de estos
puntos de medio tono seria de 1/150 de
una pulgada aproximadamente.
Rectificado Proceso de correccidn o
afilado de un rasero gastado o©
maltratado para la obtencibn de
impresos de calidad

Registro El proceso de alineacion de
los diversos colores en una impresion.
Resistencia a laluz Capacidad de una
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tinta de conservar su color después de ser
expuesta a la luz

Resolucién Numerc de puntos por
pulgada cuadrada que puade contener un
dispositivo. La resolucién. serd mayor
cuanto més alto sea el nimero de puntos
por pulgada.

Reziorgador  Disolvente o mezcla de
disolventes que pueden afadirse a ia tinta
serigrafica antes de la impresién para
hacer mas lento el proceso de secado y
para evitar asf que la tinta se seque {(por
ejemplo, en la pantalla).

Revelodo (Lavado, enjuagado) en
serigrafia, la eliminacién con agua de
aquellas partes de la emuisidbn que
estuvieron cubiertas durante la insolacién
de un clisé folomecéanico, es decir, que
han quedado blandas.

Rizoe do malla Ensortijado o cruces de
los hilos al ser tejidos en malla

S

Sengredo Se llaman sangrados o
sangre a las ilustraciones que rebasan las
guias de corte

Eocénsr o Digitalizador méquina que
identifica electrénicamente la densidad de
color de una imagen para la saparacién de
colores.

Sazcedo  Proceso de solidificacion de la
tinta. Las clases de secado son: a) fisico
{por evaporacién de disolvente contenido
en la tinta) - b) por oxidacién o toma del
oxigeno del alre y modificacion quimica
simultdnea de la estructura molecular de
la tinta) - ¢) fisico y por oxidacién
(combinacién de 2 y b } - d) quimico (por
endurecimiento debido a la reaccion
guimica de dos componentes).
Szouencin d» impasoidn (orden de
entintado, secuencia de entintado) En la
impresidbn  en  policromia, orden
establecido para la aplicacion de cada una
de las tintas.

Soleccion ¢o colores Separacion
{descomposicién) manual o fotogréfica de
una imagen multicolor en colores
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individuales : a) separacidén de colores
manual: diapositivas dibujadas o pintadas
con tinta obturadora sobre lamina de
dibujo, o recortada en pelicula de méscara,
a cuyo través se puede separar colores
individuales de! modelo -b) seleccién
fotogréfica : intercalando filtros selectores
de color en la toma fotogrdfica de un
modelo mutlticolor, se puede obtener una
descomposicién en los tres colores
fundamentales, amarillo, rojo (magenta,
parpura) y azul (cian), tramados y
reimprimirlos juntos en una imagen
policroma mediante la impresidn tramada.
Shora unidad de medida para la dureza o
flexibilidad de la goma det rasero.
Subotrato Soporte, material sobre el que
se imprime

T

Temaiio de merea Es el ancho de haz de
luz en micrones, generalmente medido

bajo un corjunto especifico de
condiciones,

Tamiz Cedazo muy tupido

Tensémelro  Elemento de trabajo que

sirve para medir la tensién de las mallas.
Tipo  Conjunto homogéneo de signos
tipograficos, agrupados por familias de
caracteres.

Tipografia Proceso y técnica
especializada de disponer el material
impreso recurriendo a tipos.

Tirada  Nuimero de ejempleres de una
obra grafica exceptuadas las posibles
muestras de impresidn, las pruebas de
impreslon y las copias del artista. En
serigraffa artistica, la tirada se realiza por
lo general completa y de una sola vez.
Tixotropia Propledad de numerosas
tintas serigraficas de fluidificarse a causa
de fendmenos mecdnicos (movimiento,
agitacién, rascado) y volver a adquirir
rigidez tras algin tiempo de reposo. Las
tintas de tramado, por ejemplo, se ajustan
en su tixctropia.

Trama  Los hilos de un tejido segun
dispuestos en sentido transversal (frama)

Tramas d3 contacto &) Las peliculas
tramadas- Interpuestas en la toma
fotogratica en cdmara de reproduccién,
en la mesa de contactc o en la
ampliadora- se descomponen (traman)
fas imdgenes con medios tonos en
sistemas de puntos, mediante los
cuales los medios tonos se hacen
imprimibles.

b) Clisé con lineas opacas gque forman
una reticula de cuadrados
transparentes. Se emplean para
transtormar una imagen en puntos para
el proceso del semitono.

“Trapp™ Ligera hinchazdén de las
figuras, de manera gque sus bordes se
traslapen en un margen que impida que
se vea el papel del fondo. A esta accion
se le conoce en &l DTP como “trapp”

(trampa o traslape).

Tricromia Impresion realizada a tres
colores.

1)

UY Ultravioleta.

Urdimbre Los hilos de un tejido segin
dispuestos en sentido iongitudinal
{(urgdimbre).

Y

Viscogidad El grado de viscosidad es
el estado de fluidez de la tinta. Las tintas
serigréficas se suelen ajustar a una
viscosidad de medida alta

X

#{ Unidad de medida para el aumento
que ocupan los cuentahilgs, los
colorimetros, lupas etc.
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